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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA EU

Il costruttore
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

dichiarasotto la propria esclusivaresponsabilitd che il seguente prodotto:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

é conforme alle direttive EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

e chesonostate applicate le norme:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Ladocumentazione attestante la conformita alle direttive sara tenuta adisposizione perispezioni presso
il sopracitato costruttore.

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. faranno
decaderelavalidita diquestadichiarazione.

OnaradiTombolo, 15/03/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson
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SIMBOLOGIA

A Pericoliimminenti che causano gravilesionie comportamentirischiosi che potrebbero causare gravilesioni.

w Comportamentiche potrebbero causare lesioninon gravio dannialle cose.

@’ Le note precedute da questo simbolo sono dicarattere tecnico e facilitano le operazioni.
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AVVERTENZE

1. AVVERTENZE

Primadiiniziare qualsiasioperazione siate sicuridiaverbenletto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni non descritte. Il produttore non si fa carico di danni a
persone o cose, occorsiperincurianellalettura o nellamessain praticadiquanto scritto in questo manuale.
Conservare sempre le istruzioni per I'uso sul luogo d'impiego dell'apparecchio. Oltre alle istruzioni per l'uso,
attenersi alle norme generali e ai regolamenti locali vigenti in materia di prevenzione degli incidenti e tutela
dell'ambiente.

Tutte le persone addette alla messain funzione, all'utilizzo, alla manutenzione e allariparazione dell'apparecchio
devono

« essereinpossesso diappositaqualifica

« disporre delle competenze necessarie in materia disaldatura

» leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioniperl'uso.

Per ogni dubbio o problema circa I'utilizzo dell'impianto, anche se qui non descritto, consultare personale
qualificato.

1.1 Ambiente di utilizzo

Ogni impianto deve essere utilizzato esclusivamente per le operazioni per cui & stato progettato, nei modi e nei
campi previsti in targa dati e/o in questo manuale, secondo le direttive nazionali e internazionali relative alla
sicurezza. Un utilizzo diverso da quello espressamente dichiarato dal costruttore & da considerarsi totalmente
inappropriato e pericoloso eintal casoil costruttore declina ogniresponsabilita.

Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professionale in un ambiente industriale. Il costruttore non
rispondera didanniprovocatidall'usodell'impianto in ambienti domestici.

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti contemperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°F ei+104°F).
Limpiantodeve essere trasportatoeimmagazzinatoinambienticontemperaturacompresatrai-25°Cei+55°C(tra
i-13°Fei131°F).

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti prividi polvere, acidi, gas o altre sostanze corrosive.

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umiditda relativa non superiore al 50% a 40°C (104°F).

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umiditd relativa non superiore al 90% a 20°C (68°F).

L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul livello del mare di2000m (6500 piedi).

Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare tubi.
Non utilizzare tale apparecchiatura per caricare batterie e/o accumulatori.
Non utilizzare tale apparecchiatura per far partire motori.

1.2 Protezione personale e di terzi

Il processo di saldatura é fonte nociva di radiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose. Sistemare una parete
divisoriaignifugaperproteggerelazonadisaldaturadaraggi, scintille escorieincandescenti. Avvertire le eventuali
terze persone di non fissare con lo sguardo la saldatura e di proteggersi dai raggi dell'arco e dal metallo
incandescente.

Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai raggi dell'arco e dalle scintille o dal metallo
incandescente. Gliindumenti utilizzati devono coprire tutto il corpo e devono essere:

- integrieinbuonostato

- ignifughi

- isolantie asciutti

- aderential corpo e prividirisvolti

Utilizzare sempre calzature a normativa, resistenti e in grado digarantire l'isolamento dall'acqua.
Utilizzare sempre guantia normativa, in grado digarantire I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare maschere con protezionilateraliperil viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli
occhi.

Indossare sempre occhiali disicurezza con schermilateralispecialmente nell'operazione manuale o meccanicadi
rimozione delle scorie disaldatura.

Non utilizzare lenti a contatto!
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Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura diviene fonte di rumorosita pericolosa. Se il livello di
rumorositd superailimiti dilegge, delimitare la zona dilavoro ed accertarsi che le persone che viaccedono siano
protette con cuffie o auricolari.

Teneresempreipannellilateralichiusidurante le operazionidisaldatura. L'impiantonondeve essere sottoposto ad
alcun tipo di modifica. Evitare il contatto tra mani, capelli, indumenti, attrezzi... e parti in movimento quali:
ventilatori, ruote dentate, rulli e alberi, bobine di filo. Non operare sulle ruote dentate quando il trainafilo & in
funzione. L'esclusione deidispositivi di protezione sulle unita diavanzamento del filo € estremamente pericoloso e
sollevail costruttore daogniresponsabilitd sudanniacose e persone.

)
Tenerelatestalontano dallatorcia MIG/MAG duranteil caricamento e l'avanzamento del filo.
IIfiloinuscita pud provocare seridannialle mani, al viso e agliocchi.

————

——\

Evitare ditoccareipezziappenasaldati,|'elevato calore potrebbe causare gravi ustioni o scottature.
Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post saldatura in quanto, dai
pezzilavoratichessistannoraffreddando, potrebbero staccarsiscorie.

",Z A :& Assicurarsiche latorciasisiaraffreddata prima di eseguire lavorazioni o manutenzioni.

- J
(XXX
aese Assicurarsi che il gruppo di raffreddamento sia spento prima di sconnettere i tubi di mandata e ritorno del liquido
refrigerante. Il liquido caldo in uscita potrebbe causare gravi ustioni o scottature.
——
VO
Provvedere ad un'attrezzatura di pronto soccorso.
Non sottovalutare scottature o ferite.
N———/
U
Primadilasciareil postodilavoro, porreinsicurezzal'areadicompetenzain modo daimpedire danniaccidentalia
cose o persone.
N———/

Fumi, gas e polveri prodotti dal processo disaldatura possonorisultare dannosialla salute.
| fumi prodotti durante il processo disaldatura possono, in determinate circostanze, provocare il cancro o dannial
fetonelledonneingravidanza.

* Tenerelatestalontanadaigasedaifumidisaldatura.
* Prevedereunaventilazione adeguata, naturale o forzata, nellazonadilavoro.
¢ Incasodiaerazioneinsufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

¢ Nel caso di saldature in ambienti angusti € consigliata la sorveglianza dell'operatore da parte di un collega situato
esternamente.
* Nonusare ossigeno perlaventilazione.

» Verificare I'efficacia dell'aspirazione controllando periodicamente I'entita delle emissioni di gas nocivi conivaloriammessi
dalle normedisicurezza.

e La quantita e la pericolosita dei fumi prodotti & riconducibile al materiale base utilizzato, al materiale d'apporto e alle
eventuali sostanze utilizzate per la pulizia e lo sgrassaggio dei pezzi da saldare. Seguire attentamente le indicazioni del
costruttore e lerelative schede tecniche.

* Noneseguire operazionidisaldatura neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.
* Posizionarelebomboledigasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.

1.4 Prevenzione incendio/scoppio

= . N .
Il processodisaldatura pud essere causadiincendio e/o scoppio.

* Sgomberare dallazonadilavoro e circostante i materiali o glioggettiinfiammabili o combustibili.

* I materialiinfiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri (35 piedi) dalla zona dilavoro o devono essere opportunamente
protetti.

» Le proiezioni di scintille e di particelle incandescenti possono facilmente raggiungere le zone circostanti anche attraverso
piccole aperture. Porre particolare attenzione nellamessain sicurezza dicose e persone.

* Noneseguire saldature sopraoin prossimita direcipientiin pressione.

* Noneseguireoperazionidisaldaturasurecipientiotubichiusi.Porre comunque particolare attenzione nellasaldatura ditubi
o recipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e accuratamente puliti. Residui di gas, carburante, olio o simili
potrebbe causare esplosioni.

* Nonsaldarein atmosfera contenente polveri, gas o vaporiesplosivi.

« Accertarsi,afinelavoro, cheil circuitoin tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito dimassa.

* Predisporre nellevicinanze dellazonadilavoro un'attrezzatura o un dispositivo antincendio.

4
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1.5 Prevenzione nell'uso delle bombole digas

Le bombole digasinerte contengono gas sotto pressione e possono esplodere nel caso non vengano assicurate le
condizioni minime ditrasporto, mantenimento e uso.

» Lebomboledevonoesserevincolate verticalmente a paretio ad altro,con mezziidonei, perevitare cadute o urtimeccaniciaccidentali.

Avvitare il cappuccio a protezione della valvola durante il trasporto, la messa in servizio e ogni qualvolta le operazioni di
saldaturasiano terminate.

Evitare chele bombole siano esposte direttamente airaggisolari e asbalzielevatiditemperatura. Non esporre le bombole a

temperature tropporigide o troppo alte.

» Evitare che le bombole entrino in contatto con fiamme libere, con archi elettrici, con torce o pinze porta elettrodo, con le
proiezioniincandescenti prodotte dalla saldatura.

« Tenerele bombolelontano daicircuiti disaldatura e dai circuitidicorrente in genere.

« Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscitadel gasquandosiaprelavalvoladellabombola.

e Chiuderesemprelavalvoladellabombolaquando le operazionidisaldaturasono terminate.

» Noneseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

¢ Noncollegare maiunabomboladiariacompressadirettamentealriduttore dellamacchina! La pressione potrebbe superare

la capacita delriduttore che quindi potrebbe esplodere!

1.6 Protezione da shock elettrico
- 8

} Unoshockdascaricaelettrica pud essere mortale.

« Evitare di toccare parti normalmente in tensione interne o esterne all'impianto di saldatura mentre l'impianto stesso &
alimentato (torce, pinze, cavimassa, elettrodi, fili, rullie bobine sono elettricamente collegati al circuito di saldatura).

e Assicurare l'isolamento elettrico dell'impianto e dell'operatore utilizzando piani e basamenti asciutti e sufficientemente
isolatidal potenziale diterrae dimassa.

» Assicurarsichel'impiantovengaallacciato correttamente ad unaspinaeadunarete provvistadel conduttore diprotezione aterra.
* Nontoccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.
Interrompereimmediatamente le operazionidisaldaturase siavverte lasensazione discossaelettrica.

1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

(( )) Il passaggio della corrente attraverso i cavi interni ed esterni all'impianto, crea un campo elettromagnetico nelle
A immediate vicinanze deicavie dell'impianto stesso.

« |campielettromagneticipossono avere effetti (ad oggisconosciuti) sullasalute dichine subisce una esposizione prolungata.
e | campielettromagnetici possonointerferire con altre apparecchiature quali pace-maker o apparecchiacustici.

—
[]_. | portatoridiapparecchiature elettroniche vitali(pace-maker) devono consultareilmedico primadiavvicinarsialle

operazionidisaldaturaadarco.
—

1.7.1 Classificazione EMCin accordoconlanorma: EN 60974-10/A1:2015.

Classe | L'apparecchiaturadiClasse B & conforme conirequisiti di compatibilita elettromagneticain ambientiindustrialie
residenziali,incluse areeresidenzialidove I'energia elettrica & fornita da un sistema pubblico abassa tensione.

—
L'apparecchiatura di Classe A non & intesa per I'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica e fornita da un
Classe | sistemapubblicoabassatensione.Pudessere potenzialmente difficile assicurarelacompatibilitd elettromagnetica

A diapparecchiature diclasse Ain questiaree, a causadidisturbiirradiati e condotti.
N—

Per maggioriinformazioniconsultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

IT
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1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazioni contenute nella norma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &

identificatocome di"CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo ascopo professionaleinun ambiente industriale.

Il costruttore non rispondera didanni provocati dall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

( \ L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale e responsabile dell'installazione e dell'uso

’m dell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici,
spettaall'utilizzatore dell'apparecchiorisolvere lasituazione avvalendosidell'assistenza tecnica del costruttore.

N———

O

((/\)) Intuttiicasiidisturbielettromagneticidevono essereridottifino al puntoin cuinon costituiscono pitiun fastidio.

N—

T )
P-. Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si

potrebbero verificare nell'area circostante e in particolare la salute delle persone circostanti, per esempio:
utilizzatori di pace-maker e diapparecchiacustici.

1.7.3 Requisitialimentazione direte

Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la qualita dell'energia della rete di distribuzione a causa della
corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di connessione o alcunirequisiti riguardanti la massimaimpedenza
direte ammessa(Zmax) o la minima potenza d'installazione (Ssc) disponibile al punto diinterfaccia conlarete pubblica (punto
diaccoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC) possono essere applicati peralcunitipidiapparecchiature (vedi
datitecnici). Inquesto caso éresponsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi, conlaconsultazione del gestore della
rete se necessario, chel'apparecchiaturapossaessere connessa. In casodiinterferenza potrebbe essere necessario prendere
ulteriori precauzioniqualiil filtraggio dell'alimentazione direte.

Sideveinoltre considerare la possibilita dischermareil cavo d'alimentazione.
Permaggioriinformazioniconsultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.4 Precauzioniriguardoicavi

Per minimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

« Arrotolareinsieme e fissare, dove possibile, cavo massa e cavo potenza.

« Evitarediarrotolareicaviintornoal corpo.

« Evitaredifrapporsitrailcavodimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

* | cavidevono essere tenutipil cortipossibile e devono essere posizionativiciniescorreresuovicinoil livello del suolo.
« Posizionarel'impianto ad unacertadistanza dalla zonadilavoro.

* |cavidevono essere posizionatilontano da eventualialtricavi presenti.

1.7.5 Collegamento equipotenziale

Il collegamento a massa di tuttii componenti metallici nell'impianto di saldatura e nelle sue vicinanze deve essere preso in
considerazione. Rispettare le normative nazionaliriguardantiil collegamento equipotenziale.

1.7.6 Messaaterradel pezzoinlavorazione

Doveil pezzoinlavorazione non é collegato aterra, per motividisicurezza elettrica o a causa delladimensione e posizione, un
collegamentoamassatrail pezzoelaterrapotrebberidurrele emissioni. Bisogna prestare attenzione affinchélamessaaterra
delpezzoinlavorazione non aumentiil rischio diinfortunio degli utilizzatori o danneggi altri apparecchi elettrici. Rispettare le
normative nazionaliriguardantilamessa aterra.

1.7.7 Schermatura

Laschermaturaselettiva dialtricavie apparecchipresentinell'areacircostante pud alleviare i problemidiinterferenza.
Laschermaturadell'interoimpianto disaldatura pud essere presain considerazione per applicazionispeciali.

1.8 Grado di protezione IP
IP23S

e Involucro protetto contro I'accesso a parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei di diametro
maggioreougualea12,5mm.

« Involucro protetto contro pioggiaa 60° sulla verticale.

* Involucro protetto dagli effettidannosi dovutiall'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsonoinmoto.

1.9 Smaltimento

Non collocare I'apparecchiatura elettrica trainormalirifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2012/19/EU sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche e alla sua
— implementazione in accordo con le leggi nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del

ciclodivitadevono essereraccolte separatamente einviateaduncentrodirecupero e smaltimento. |l proprietario

dell'apparecchiatura dovrd identificare i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni

Locali. l'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare I'ambiente e la salute umana.

» Permaggioriinformazioniconsultareil sito.
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2. INSTALLAZIONE

L'installazione pud essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.

&

o)
A

@ Perl'installazione assicurarsi cheilgeneratore sia scollegato dallarete di alimentazione.
N—

Evietatalaconnessione (in serie o parallelo) deigeneratori.

€

2.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

e L'impianto & provvisto diun manico che ne permette la movimentazione a mano.

« L'impianto non & provvisto dielementispecifici peril sollevamento.

» Utilizzare un elevatore a forche ponendo la massima attenzione nello spostamento, al fine di evitare il ribaltamento del
generatore.

Non sottovalutareil peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non far transitare o sostareil carico sospeso sopra apersone o cose.
Non lasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto o lasingola unita.

E vietato utilizzare la maniglia ai fini del sollevamento.

> B

2.2 Posizionamento dell'impianto

M Osservare le seguentinorme:

Facile accesso aicomandied ai collegamenti.

Non posizionare I'attrezzaturain ambienti angusti.

Non posizionare mail'impianto sudiun piano coninclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.
Collocarel'impiantoinunluogo asciutto, pulito e con ventilazione appropriata.
Proteggerel'impianto contro la pioggia battente e controil sole.

2.3 Allacciamento

Ilgeneratore & provvistodiun cavo dialimentazione perl'allacciamento allarete.
L'impianto pud essere alimentato con:

e 400V trifase

IIfunzionamento dell'apparecchiatura & garantito per tensioniche sidiscostano fino al £15% dal valore nominale.

Perevitare dannialle persone o all'impianto, occorre controllare la tensione direte selezionata e i fusibili PRIMA di
collegare la macchina alla rete. Inoltre occorre assicurarsi che il cavo venga collegato a una presa fornita di
contattoditerra.

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere correttamente collegato a terra. Il cavo di alimentazione e
provvisto di un conduttore (giallo - verde) per la messa a terra, che deve essere collegato ad una spina dotata di
contatto a terra. Questo filo giallo/verde non deve MAIl essere usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.
Controllare l'esistenza della "messa a terra” nell'impianto utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.
Montare solo spine omologate secondo le normative disicurezza.

L'impianto elettrico deve essere realizzato da personale tecnico in possesso di requisiti tecnico-professionali
specificiein conformita alle leggidello statoin cuisi effettua l'installazione.

B (IEB> (£
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2.4 Messainservizio

IT 2.4.1 Collegamento persaldatura MMA

@ Ilcollegamentoin figura da comerisultato unasaldatura con polaritainversa.
Perottenere unasaldatura con polarita diretta, invertire il collegamento.

@ Connettore pinza massa
@ Presanegativadipotenza(-)
@ Connettore pinza portaelettrodo

@ Presa positivadi potenza (+)

y,

» Collegareilconnettore delcavodellapinzadimassaallapresanegativa(-)delgeneratore. Inserire laspina eruotareinsenso
orario fino alcompleto fissaggio delle parti.

» Collegareilconnettore del cavo della pinza portaelettrodo alla presa positiva (+) del generatore. Inserire laspina e ruotarein
sensoorario fino alcompleto fissaggio delle parti.

2.4.2 Collegamento per scriccatura ARC-AIR

s N

@ Connettore pinzamassa

@ Presanegativadipotenza(-)
@ Connettore pinza ARCAIR
@ Presa positivadipotenza (+)

@ Connettore tubo aria

\ J

» Collegareil connettore del cavo della pinzadimassaalla presa negativa (-) del generatore.
» Collegareil connettore del cavo della pinza ARC-AIR alla presa positiva (+) del generatore.
» Collegare separatamenteil connettore deltubo aria alladistribuzione dell'aria stessa.
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2.4.3 Collegamento persaldatura TIG

s N

@ Connettore pinzamassa IT
@ Presapositivadi potenza (+)

@ AttaccotorciaTIG

@ Presatorcia

@ Connettore tubo gas

@ Riduttore pressione

. y,

» Collegareil connettore del cavo della pinza dimassaalla presa positiva (+) del generatore. Inserire la spina e ruotare in senso
orario fino al completo fissaggio delle parti.

» Collegarel'attaccodellatorciaTIGallapresatorciadelgeneratore.Inserirelaspinaeruotareinsensoorariofinoalcompleto
fissaggiodelle parti.

@ Laregolazione delflusso del gas di protezione siattua agendo suunrubinetto generalmente posto sulla torcia.

» Collegare separatamenteil connettore deltubo del gas dellatorcia alladistribuzione del gas stesso.
» Collegareiltubodiritornoliquido refrigerante della torcia (colore rosso) all'apposito rcccordo/innesto'@(colore rosso).
» Collegareiltubodimandataliquidorefrigerante dellatorcia(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @’ (colore blu).

2.4.4 Collegamento persaldatura MIG/MAG

» Collegareiltubodiritornoliquido refrigerante dellatorcia(colore rosso) all'apposito raccordo/innesto '@ (colorerosso).
» Collegareiltubodimandataliquidorefrigerante dellatorcia(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @’ (colore blu).

s N

(1) Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS)
@ Cavo potenza

@ Presa positivadipotenza(+)

@ Cavosegnale

@ Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)

@ Tubogas

@ Raccordo alimentazione gas
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@ Ingresso cavodisegnale (CAN-BUS)
@ Cavopotenza

@ Presa positiva di potenza (+)

@ Cavosegnale

@ Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)

@ Tubogas

@ Raccordo alimentazione gas

» Collegare il cavo di potenza del fascio cavi all'apposita presa. Inserire la spina e ruotare in senso orario fino al completo
fissaggio delle parti.

» Collegareilcavodisegnaledelfasciocaviall'apposito connettore. Inserireilconnettore eruotarelaghierainsensoorariofino
alcompleto fissaggio delle parti.

» Collegareiltubogasdelfasciocavialriduttore dipressione dellabombolaoalraccordodialimentazione delgas. Regolareil
flussogasda10a 30 1/min.

» Collegareil tubo dimandataliquido refrigerante del fascio cavi(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @’(colore blu).
» Collegareiltubodiritornoliquidorefrigerante delfascio cavi(colorerosso)all'apposito roccordo/innesto'@(colore rosso).

s N

@ Connettore pinza massa

@ Presanegativadipotenza(-)

V,

» Collegareilconnettore delcavodellapinzadimassaallapresanegativa(-)delgeneratore. Inserire laspina eruotareinsenso
orario fino alcompleto fissaggio delle parti.

@ Attaccotorcia
@ Presatorcia

\ J

» Collegareiltubo dimandataliquidorefrigerante dellatorcia(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @' (coloreblu).
» Collegareiltubodiritornoliquido refrigerante della torcia (colore rosso) all'apposito raccordo/innesto'@(colore rosso).

» Collegare la torcia MIG/MAG sull'attacco, prestando particolare attenzione nell'avvitare completamente la ghiera di
fissaggio.

» Collegareiltubo gasdelfascio cavial portagomma posteriore.

10
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3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

-

® ® ©)

o —e

S

® o

FP269

3.2 Pannello posteriore

-

FP289

@ Cavodialimentazione

Permette dialimentare l'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

Comandal'accensione elettrica della saldatrice.
Ha due posizioni:"O" spento; "I" acceso.

@ Non utilizzato
@ Ingresso cavo disegnale CAN-BUS (RC,RI...)

@ Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)

@ Cavodialimentazione

Permette dialimentare l'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

Comandal'accensione elettrica della saldatrice.
Ha due posizioni:"O" spento; "I" acceso.

@ Nonutilizzato
@ Ingresso cavo disegnale CAN-BUS (RC, RI...)

@ Ingresso cavo disegnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)

@ Presa positiva dipotenza (+)

Processo MMA: Connessionetorciaadelettrodo
Processo TIG: Connessione cavo dimassa

@ Presanegativadipotenza(-)

Processo MMA: Connessione cavo dimassa
Processo TIG: Connessione torcia
Processo MIG/MAG: Connessione cavo dimassa

11
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3.4 Pannello comandifrontale TERRANX 400/500 PME

@ LED dialimentazione

Indicachel'impianto & collegato allarete elettricae che e
alimentato.

@ LED diallarme generale

Indica l'eventuale intervento dei dispositivi di protezione
qualila protezione termica.

@ LED di potenzaattiva

Indica la presenza di tensione sulle prese d'uscita
dell'impianto.

@ Ingresso cavo disegnale CAN-BUS (RC,RI...)

3.5 Pannello comandifrontale TERRA NX 320 PME
(1) 2 3 | () LEDdialimentazione

Indicachel'impianto é collegato allarete elettricaeche e
alimentato.

(2) LED diallarme generale

4 A

Indica l'eventuale intervento dei dispositivi di protezione
qualila protezione termica.

@ LED dipotenzaattiva
Indica la presenza di tensione sulle prese d'uscita
dell'impianto.

@ Ingresso cavodisegnale CAN-BUS (RC,RI...)

bohler

4. MANUTENZIONE

( / L'impianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordinaria secondo le indicazioni del costruttore. Tutti gli

sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono essere chiusi e ben fissati quando I'apparecchio € in funzione.

L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica. Evitare che si accumuli polvere metallica in

“—— prossimita e sulle alette di areazione.

() Leventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La riparazione o la

’ﬁﬁ sostituzionedipartidell'impiantodapartedipersonale nonautorizzato comportal'immediatainvalidazionedella
garanzia del prodotto. L'eventuale riparazione o sostituzione di parti dell'impianto deve essere eseguita

“~———— esclusivamente da personale tecnico qualificato.

A Toglierel'alimentazione all'impianto prima diogniintervento!

N———/

4.1 Controlli periodici
4.1.1 Impianto

Effettuare la puliziainterna utilizzando aria compressa a bassa pressione e pennelli a setola morbida. Controllare
le connessionielettriche e tuttiicavidicollegamento.

12
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4.1.2 Perlamanutenzione o lasostituzione dei componenti delle torce, della pinza

portaelettrodo e/o del cavo massa:
—

P Controllare latemperatura deicomponenti ed accertarsi che nonsiano surriscaldati.
N——/

L/
Wy Utilizzare sempre guanti a normativa.

/ Utilizzare chiavied attrezzi adeguati.

4.2 Responsabilita

p— In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da
EN @ qualsiasi responsabilitd. Nel caso l'operatore non si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni
IEC responsabilitd. Perognidubbio e/o problema non esitare a consultareil pit vicino centro di assistenza tecnica.

5. DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa Soluzione
» Tensionedirete non presente sullapresadi » Eseguireunaverificaeprocedereallariparazionedell'impianto
alimentazione. elettrico.

»

¥

Rivolgersia personale specializzato.

» Spinaocavodialimentazione difettoso. » Sostituireilcomponente danneggiato.
» Rivolgersial pitvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.

¥

¥

» Fusibile dilineabruciato. » Sostituireilcomponente danneggiato.

» Interruttore diaccensione difettoso. »

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pituvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

»

¥

» Collegamentotracarrellotrainafiloe generatore  » Verificarela correttaconnessione delle partidell'impianto.
non corretto o difettoso.

» Elettronicadifettosa. » Rivolgersial pitvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.
Assenzadi potenzain uscita (l'impianto non salda)

Causa Soluzione

¥

» Pulsante torcia difettoso. Sostituireilcomponente danneggiato.
» Rivolgersial pitivicino centro diassistenza perlariparazione

dell'impianto.

¥

Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo » Attendereilraffreddamento dell'impianto senzaspegnere
acceso). l'impianto.

¥
¥

E necessario perlasicurezza dell'operatore che il pannello laterale
siachiuso durante le fasidisaldatura.

Sostituireilcomponente danneggiato.

» Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Laterale aperto o switch porta difettoso. >

¥

¥

Collegamento dimassanon corretto. » Eseguireil corretto collegamento di massa.
» Consultareil capitolo "Messainservizio".

¥

¥

Riportare latensionedirete entroilrange di alimentazione del
generatore.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

» Consultareil capitolo "Allacciamento™.

Tensionedirete fuorirange (led giallo acceso). >

¥

»

¥

Teleruttore difettoso. >

¥
¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pituvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

»

¥

Elettronica difettosa. >

¥
¥

Rivolgersial pituvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

13
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Erogazione di potenza non corretta

Causa

¥

¥

¥

Errataselezione del processo disaldaturao
selettore difettoso.

Errateimpostazionidei parametrie delle funzioni
dell'impianto.

Potenziometro/encoder perlaregolazione della
correntedisaldatura difettoso.
Tensionedirete fuorirange.

Mancanzadiunafase.

Elettronica difettosa.

Avanzamento filo bloccato

Causa

»

»

»

»

»

»

Pulsante torcia difettoso.

Rullinon correttio consumati

Motoriduttore difettoso.

Guainatorciadanneggiata.

Trainafilo non alimentato

Avvolgimentoirregolare subobina.

Ugello torcia fuso (filoincollato)

Avanzamento filo nonregolare

Causa

»

»

»

»

»

Pulsante torcia difettoso.

Rullinon correttio consumati

Motoriduttore difettoso.

Guainatorciadanneggiata.

Frizione aspo o dispositividibloccaggio rulli
regolatimale.

Instabilita d'arco

Causa

»

Protezione digasinsufficiente.

Soluzione

»

»

¥

4

v

¥

¥

Eseguirela correttaselezione del processodisaldatura.

Eseguireunresetdell'impianto e reimpostareiparametridi
saldatura.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
Consultareil capitolo "Allacciamento®.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.
Consultareil capitolo "Allacciamento".

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

¥

X

v

¥

¥

v

¥

¥

v

¥

x

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Sostituireirulli.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Verificare laconnessione algeneratore.

Consultareil capitolo "Allacciamento®.

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Ripristinare le normali condizionidisvolgimento dellabobina o
sostituirla.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Soluzione

¥

¥

¥

¥

x

¥

x

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Sostituireirulli.

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Allentarelafrizione.
Aumentare la pressione suirulli.

Soluzione

»

»

Regolareil corretto flusso digas.
Verificare che diffusore e l'ugello gasdellatorciasianoin buone
condizioni.

14

| bohler weiding

voestalpin



DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

| bohlerwecing

» Presenzadiumiditanelgasdisaldatura.

» Parametridisaldaturanon corretti.

Eccessiva proiezione di spruzzi
Causa

» Lunghezzad'arcononcorretta.

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Protezionedigasinsufficiente.

» Dinamicad'arconon corretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.
Insufficiente penetrazione

Causa

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

>

Parametridisaldaturanon corretti.

¥

Elettrodo non corretto.

¥

Preparazione deilembinon corretta.

Collegamento dimassanon corretto.

Pezzidasaldare diconsistentidimensioni.

¥

Inclusioni di scoria
Causa

» Incompleta asportazione dellascoria.

» Elettrodo didiametro troppo grosso.
» Preparazione deilembinon corretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.
Inclusioni di tungsteno

Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Elettrodonon corretto.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.
Soffiature

Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
» Provvedere almantenimentoin perfette condizionidell'impianto di
alimentazione del gas.

» Eseguire un accurato controllodell'impianto disaldatura.
» Rivolgersial piuvicino centrodiassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

¥

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensionedisaldatura.

¥

» Ridurrelacorrente disaldatura.

¥

»

¥

Regolareil corretto flusso digas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas dellatorciasianoin buone
condizioni.

»

¥

» Aumentareil valore induttivo del circuito.

¥

» Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

¥

Soluzione

» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

» Aumentarela corrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.
» Aumentarel'aperturadel cianfrino.

» Eseguireil corretto collegamento di massa.
» Consultareil capitolo"Messainservizio".

» Aumentare la corrente disaldatura.

Soluzione

» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguire la
saldatura.

» Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.
» Aumentarel'aperturadel cianfrino.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Avanzareregolarmente durante tutte le fasi della saldatura.

Soluzione

» Ridurrelacorrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro superiore.

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
» Eseguire una corretta affilaturadell'elettrodo.

» Evitare contattitraelettrodo e bagno disaldatura.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.
» Verificare che diffusore el'ugello gasdella torciasianoin buone
condizioni.
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Incollature
Causa

» Lunghezzad'arcononcorretta.
» Parametridisaldaturanon corretti.

» Modalitadiesecuzionedellasaldaturanon
corretta.

» Pezzidasaldare diconsistentidimensioni.

» Dinamicad'arconon corretta.

Incisioni marginali
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Lunghezzad'arcononcorretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

» Protezionedigasinsufficiente.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita

Causa

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

¥

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporciziasul
materiale d'apporto.

Presenzadiumidita nelmateriale d'apporto.

Lunghezzad'arconon corretta.

Presenzadiumidita nel gasdisaldatura.

Protezione digasinsufficiente.

Solidificazione delbagno disaldatura troppo
rapida.

Criccheacaldo
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Presenzadigrasso,vernice, ruggine o sporciziasui
pezzidasaldare.

» Presenzadigrasso,vernice, ruggine o sporciziasul
materialed'apporto.

| bohler weiding
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Soluzione

Aumentare ladistanzatraelettrodo e pezzo.
Aumentare latensione disaldatura.

¥

v

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

x

¥

Angolare maggiormentel'inclinazione della torcia.

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

v

Aumentareil valore induttivo del circuito.

¥

Soluzione

» Ridurrelacorrentedisaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Ridurrelatensionedisaldatura.

» Ridurrelavelocitadioscillazione laterale nelriempimento.
» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

» Utilizzare gas adatti ai materialidasaldare.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.
» Verificare chediffusore el'ugello gasdellatorciasianoinbuone
condizioni.

Soluzione

Eseguire unaaccurata pulizia deipezzi primadieseguirela
saldatura.

»

¥

Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere semprein perfette condizioniilmateriale d'apporto.

»

v

v

X

Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere semprein perfette condizioniilmateriale d'apporto.

¥

4

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

x

Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Provvedere almantenimento in perfette condizionidell'impianto di
alimentazione del gas.

v

Regolareil corretto flusso digas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas dellatorciasianoin buone
condizioni.

v

v

Ridurre lavelocita diavanzamentoin saldatura.
Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.
» Aumentare la corrente disaldatura.

v

Soluzione

» Ridurrelacorrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguirela
saldatura.

» Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
» Mantenere sempreinperfette condizioniilmateriale d'apporto.
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» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon » Eseguirele corrette sequenze operative peril tipo digiuntoda
corretta. saldare.
» Pezzidasaldare con caratteristiche dissimili. » Eseguireunaimburraturaprimadirealizzarelasaldatura.

Cricche afreddo

Causa Soluzione

» Presenzadiumiditanel materiale d'apporto. » Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
» Mantenere semprein perfette condizioniil materiale d'apporto.

» Geometriaparticolare del giuntodasaldare. » Eseguireun preriscaldo dei pezzidasaldare.
» Eseguire un postriscaldo.

» Eseguirele corrette sequenze operative peril tipodigiuntoda
saldare.

6. ISTRUZIONI OPERATIVE

6.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione deilembi
Perottenerebuonesaldature e sempre consigliabile operare supartipulite, libere da ossido, ruggine o altriagenti contaminanti.

Sceltadell'elettrodo

Il diametro dell'elettrodo da impiegare dipende dallo spessore del materiale, dalla posizione, dal tipo di giunto e dal tipo di
cianfrino.

Elettrodidigrosso diametrorichiedono correnti elevate con conseguente elevato apporto termico nellasaldatura.

Tipodirivestimento Proprieta Impiego
Rutilo Facilitad'impiego Tutte le posizioni
Acido Altavelocita fusione Piano
Basico Caratt. meccaniche Tutte le posizioni

Sceltadellacorrente disaldatura

Ilrange dellacorrentedisaldaturarelativaaltipodielettrodoimpiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stesso
deglielettrodi.

Accensione e mantenimentodell'arco

L'arcoelettricosistabilisce sfregandola puntadell'elettrodo sul pezzo dasaldare collegato alcavo massa e, unavoltascoccato
I'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alla distanza di normale saldatura.

Per migliorare I'accensione dell'arco & utile, in generale, un incremento iniziale di corrente rispetto alla corrente base di
saldatura (Hot Start).

Unavoltainstauratosil'arco elettricoiniziala fusione della parte centrale dell'elettrodo che sideposita sotto forma digocce sul
pezzodasaldare.

IIrivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il gas protettivo perla saldatura che risulta cosidibuona qualita.
Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando I'elettrodo col bagno di saldatura, a causa di un accidentale
avvicinamento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco € molto utile un momentaneo aumento della corrente di
saldatura fino altermine del cortocircuito (Arc Force).

Nel caso in cui l'elettrodo rimanga incollato al pezzo da saldare & utile ridurre al minimo la corrente di cortocircuito (anti-
sticking).

-

Esecuzione dellasaldatura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a
seconda del numero delle passate, il movimento
dell'elettrodo viene eseguito normalmente con
oscillazioni e fermate ai lati del cordone in modo da
evitare un accumulo eccessivo di materiale
d'apportoal centro.

\ y

Asportazione dellascoria
Lasaldatura mediante elettrodirivestitiimpone I'asportazione della scoria successivamente ad ogni passata.
L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o attraverso la spazzolatura nel caso discoria friabile.
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6.2 Saldatura TIG (arco continuo)

Descrizione

Il procedimento di saldatura TIG (Tungsten Inert Gas) basa i suoi principi su di un arco elettrico che scocca tra un elettrodo
infusibile (tungsteno puro o legato, avente temperatura di fusione a circa 3370°C) ed il pezzo; una atmosfera di gas inerte
(Argon) provvede alla protezione del bagno.

Per evitare pericolose inclusioni di tungsteno nel giunto I'elettrodo non deve mai venire a contatto con il pezzo da saldare, per
questo motivo sicreatramite un generatore H.F. unascaricache permette I'innesco adistanza dell'arco elettrico.
Esisteancheunaltrotipodipartenza, coninclusioniditungstenoridotte: la partenzainlift,che non prevede alta frequenza ma
una situazione iniziale di corto circuito a bassa corrente tra I'elettrodo e il pezzo; nel momento in cui si solleva I'elettrodo si
instaural'arco elacorrente aumentafino alvalore disaldaturaimpostato.

Per migliorare la qualita della parte finale del cordone di saldatura é utile poter controllare con precisione la discesa della
correntedisaldatura ed & necessario cheil gasfluiscanel bagno disaldatura per alcunisecondidopo I'estinzione dell'arco.

In molte condizionioperative e utile poterdisporre di 2 correntidisaldatura preimpostate e di poter passare facilmentedauna
all'altra (BILEVEL).

Polarita disaldatura
( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

O] E la polarita piti usata (polarita diretta), consente una limitata usura dell'elettrodo in quantoiil
1 70% del calore siconcentrasull'anodo (pezzo).
Si ottengono bagni stretti e profondi con elevate velocitd di avanzamento e,
/1\-

conseguentemente, basso apporto termico.

A\ J
( D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
) La polarita e inversa e consente la saldatura di leghe ricoperte da uno strato di ossido
1 refrattario contemperaturadifusione superiore a quelladel metallo.
Non si possono usare elevate correnti in quanto provocherebbero una elevata usura
dell'elettrodo.
g 7T\~

1 D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

L'adozione di una corrente continua pulsata permette un miglior controllo del bagno di
saldaturain particolari condizioni operative.

t-- Il bagno di saldatura viene formato dagli impulsi di picco (Ip), mentre la corrente di base (Ib)
N\ mantienel'arco acceso; questo facilitalasaldaturadipiccolispessoricon minorideformazioni,

migliore fattore di forma e conseguente minor pericolo di cricche a caldo e di inclusioni

D.cs.p

o t

assose.
i 0.C.5.P ~PULSED 9

Con l'aumentare della frequenza (media frequenza) si ottiene un arco piu stretto, piu
concentrato e pit stabile ed una ulteriore maggiore qualita della saldatura di spessori sottili.
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Caratteristiche delle saldature TIG
Il procedimento TIG risulta molto efficace nella saldatura degli acciaisia al carbonio che legati, perla prima passata sui tubie

nelle saldature che debbono presentare ottimo aspetto estetico.
Erichiestala polaritadiretta (D.C.S.P.).

Preparazione deilembi

Il procedimentorichiede un’attenta pulizia deilembie unaloro accurata preparazione.

Scelta e preparazione dell'elettrodo

Siconsiglial'usodielettrodiditungstenotoriato (2% ditorio-colorazionerossa)oin alternativa elettrodi ceriati o lantaniaticon

iseguentidiametri:

Gammadicorrente Elettrodo

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

L'elettrodo va appuntito comeindicatoin figura.

-

.

>

Materiale d'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprietd meccaniche paragonabiliaquelle del materiale base.
Esconsigliatol'usodistriscericavate dalmateriale base, in quanto possono contenereimpuritad dovute allalavorazione, talida

compromettere le saldature.

Gasdiprotezione

Praticamente viene usato sempre argon puro (99.99%).

Gammadicorrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Ugello Flusso

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 Saldatura afilo continuo (MIG/MAG)

Introduzione
Unsistema MIG é formato daun generatorein corrente continua, un alimentatore eunabobinadifilo, unatorciae gas.

Impianto disaldatura manuale

La corrente viene trasferita all'arco attraverso I'elettrodo fusibile
(filo posto a polarita positiva);

In questo procedimento il metallo fuso é trasferito sul pezzo da
saldare attraversol'arco.

L'alimentazione del filo € resa necessaria per reintegrare il filo
d'apporto fuso durante lasaldatura.

1.Torcia

2.Trainafilo

— 3.Filodisaldatura

_ 4.Pezzodasaldare

5.Generatore

6.Bombola

- J

Metodidi procedimento

Nella saldatura sotto protezione di gas, le modalitd secondo cui le gocce si staccano dall'elettrodo definiscono due sistemi di
trasferimento.

Un primo metodo definito "TRASFERIMENTO A CORTO CIRCUITO (SHORT-ARC)", fa entrare I'’elettrodo a contatto diretto coniil
bagno, si fa quindi un cortocircuito con effetto fusibile da parte del filo che siinterrompe, dopo di che I'arco siriaccende ed il
ciclosiripete.

( | CicloSHORT e saldatura SPRAY ARC
1™ Un altro metodo per ottenere il trasferimento delle gocce ¢ il
cosiddetto "TRASFERIMENTO A SPRUZZO (SPRAY-ARC)", che

0

V (V) U

t(ms) consente alle gocce di staccarsi dall'elettrodo e in un secondo
tempo giungono nelbagnodifusione.

re—= [

Parametridisaldatura

Lavisibilita dell'arcoriduce la necessita diunarigida osservanza delle tabelle diregolazione da parte dell'operatore che hala

possibilita di controllare direttamente il bagno di fusione.

* Latensioneinfluenzadirettamentel'aspetto delcordone, male dimensionidellasuperficie saldata possono essere variatea
secondadelle esigenze,agendo manualmente sulmovimentodellatorciain modo daottenere depositivariabilicon tensione
costante.

e Lavelocitadiavanzamento delfiloeinrelazione conlacorrente disaldatura.

Nelle due figure seguentivengono mostrate le relazioniche sussistono traivari parametridisaldatura.
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V(V)A
L e R R S I(A)A
A P 600
40 i sreavare

30

20

10 :
. 0.8 . . : :
——_ : —
100 200 300 400
1(A)

Diagramma perlascelta ottimale della migliore
caratteristicadilavoro.

\

400

300

200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

6 8 10 12 14 16 >

O (m/min)

Relazione travelocita diavanzamento delfilo eintensita di
corrente (caratteristica di fusione) in funzione del diametro
delfilo.

J

\ J

Tabella orientativadiguida perlasceltadei parametridisaldaturariferita alle applicazioni piu tipiche e ai

filidi piucomuneimpiego

Tensioned'arco 20,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @ 2,4mm
16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Bassa penetrazione per Buon controllo della Buona fusionein piano Nonimpiegato
piccolispessori penetrazione edella einverticale
fusione
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Zonaditransizione) \
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Saldatura automatica Saldatura automatica Saldatura automatica Nonimpiegato
d'angolo atensionealta discendente
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A

Bassa penetrazione,
regolazionea 200 A

Saldatura automatica
apassate multiple

Buona penetrazione
alto deposito su grossi
spessori

Buona penetrazionein
discendente
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

N

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

)

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5 m/min 5,2kg/h
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Gas utilizzabili

La saldatura MIG-MAG é caratterizzata principalmente dal tipo di gas utilizzato, inerte perla saldatura MIG (Metal Inert Gas),
attivo nella saldatura MAG (Metal Active Gas).

Anidride carbonica (CO,)

Utilizzando CO, come gas di protezione si ottengono elevate penetrazioni con elevata velocita di avanzamento e buone
proprietd meccaniche unitamente ad un basso costo di esercizio. Cido nonostante I'uso di questo gas crea notevoli problemi
sulla composizione chimica finale dei giunti in quanto vi & una perdita di elementi facilmente ossidabili e,
contemporaneamente sihaun arricchimento di carbonio del bagno.

Lasaldaturacon CO, puradaanche altritipi di problemicome I'eccessiva presenza dispruzzi e laformazione di porosita da
ossido dicarbonio.

Argon

Questo gas inerte viene usato puro nella saldatura delle leghe leggere mentre per la saldatura di acciai inossidabili al
cromo-nichel si preferisce lavorare con I'aggiunta di ossigeno e CO, in percentuale 2%, questo contribuisce alla stabilita
dell'arco e allamigliore formadel cordone.

Elio
Questo gas si utilizza in alternativa all'argon e consente maggiori penetrazioni (su grandi spessori) e maggiori velocita di
avanzamento.

Miscela Argon-Elio
Siottiene unarco piu stabile rispetto all'elio puro, unamaggiore penetrazione e velocitarispetto all'argon.

Miscela Argon-CO, e Argon-CO,-Ossigeno

Queste miscele vengono impiegate nella saldatura dei materiali ferrosi soprattutto in condizioni di SHORT-ARC in quanto
miglioral'apporto termico specifico.

Questononne escludel'usoin SPRAY-ARC.

Normalmente la miscela contiene una percentuale di CO, chevadall'8% al 20% e O, intorno al 5%.

Consultareilmanuale d'uso dell'impianto.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Gammadicorrente Flusso gas Gammadicorrente Flussogas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100 A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Caratteristiche elettriche

TERRANX 320 PME

Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusibile linearitardato

Tipo dicomunicazione

Potenza massima assorbita
Potenza massima assorbita
Potenza assorbitain statoinattivo
Fattore di potenza (PF)
Rendimento (u)

Cos @

Corrente massima assorbita ITmax

Corrente effettiva l1eff
Gammadiregolazione
Tensione avuoto Uo (MMA)
Tensione avuoto Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
/-

25
DIGITALE
16.2
10.9
35
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

*Questaapparecchiatura é conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-11.
*Questa apparecchiatura non é conforme alla normativa EN /IEC 61000-3-12. E responsabilita dell’installatore o
dell'utilizzatore (se necessario consultando il distributore della rete) assicurarsi che I'apparecchiatura possa essere collegata

adunalinea pubblicain bassa tensione. (Consultare lasezione "Campi elettromagneticiedinterferenze

EMCdell'apparecchiaturain accordo conlanorma EN 60974-10/A1:2015").

Fattore di utilizzo

TERRANX 320 PME
Fattore di utilizzo MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Fattore diutilizzo MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Caratteristiche fisiche

TERRANX 320 PME

Gradodiprotezione IP
Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione

Lunghezzacavodialimentazione

Norme di costruzione

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

1P23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

2%

"n_n

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
Vdc

Classificazione

U.M.

>
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Caratteristiche elettriche

TERRANX 400 PME U.M.
Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz) 3x400 (£x15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Fusibile linearitardato 30 A
Tipodicomunicazione DIGITALE

Potenza massima assorbita 22.0 kVA
Potenza massima assorbita 16.2 kW
Potenza assorbitain statoinattivo 33 W
Fattore di potenza (PF) 0.74

Rendimento (p) 89 %
Cos @ 0.99

Corrente massima assorbita |Tmax 31.5 A
Corrente effettiva l1eff 22.3 A
Gammadiregolazione 3+400 A
Tensioneavuoto Uo (MMA) 61 Vdc
Tensione avuoto Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Questaapparecchiatura é conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-11 se lamassima impendenza direte
ammessa al punto diinterfacciamento con la rete pubblica (punto di accoppiamento comune - point of common coupling,
PCC)éinferiore ouguale al valore Zmaxdichiarato. Se I'apparecchiatura é connessa alla rete pubblica a bassa tensione, &
responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore assicurarsi, con l’eventuale consultazione del gestore della rete se
necessario, che l'apparecchiatura possa essere connessa.

*Questa apparecchiatura non é conforme alla normativa EN / IEC 61000-3-12. E responsabilita dell’installatore o
dell'utilizzatore (se necessario consultando il distributore della rete) assicurarsiche 'apparecchiatura possa essere collegata
adunalinea pubblicain bassa tensione. (Consultare lasezione "Campi elettromagneticiedinterferenze" - " Classificazione
EMCdell'apparecchiaturain accordo conlanorma EN 60974-10/A1:2015").

Fattore di utilizzo

TERRANX 400 PME U.M.
Fattore di utilizzo MMA (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Fattore diutilizzo MMA (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Fattore diutilizzo MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Fattore di utilizzo MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A

Caratteristiche fisiche

TERRANX400 PME U.M.
Grado diprotezione IP IP23S

Classeisolamento H

Dimensioni (Ixwxh) 620x240x460 mm
Peso 22.5 Kg
Sezione cavodialimentazione 4x4 mm?
Lunghezza cavodialimentazione 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Norme dicostruzione EN 60974-10/A1:2015

25



CARATTERISTICHE TECNICHE p—

| bohler weicing

voestalpine

Caratteristiche elettriche

TERRANX500 PME U.M.
Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz) 3x400(£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Fusibile linearitardato 40 A
Tipodicomunicazione DIGITALE

Potenza massima assorbita 29.7 kVA
Potenzamassima assorbita 22.2 kW
Potenza assorbitain statoinattivo 34 W
Fattore di potenza (PF) 0.74

Rendimento (u) 90 %
Cos o 0.99

Corrente massima assorbita Tmax 421 A
Corrente effettiva l1eff 29.7 A
Gammadiregolazione 3+500 A
Tensione avuoto Uo (MMA) 61 Vdc
Tensione avuoto Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Questa apparecchiatura é conforme airequisitidellanormativa EN /IEC 61000-3-11sela massimaimpendenza direte
ammessa al punto diinterfacciamento con la rete pubblica (punto di accoppiamento comune - point of common coupling,
PCC)éinferiore ouguale al valore Zmaxdichiarato. Se I'apparecchiatura é connessa alla rete pubblica a bassa tensione, &
responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore assicurarsi, con ’eventuale consultazione del gestore della rete se
necessario, che l'apparecchiatura possa essere connessa.

*Questa apparecchiatura non é conforme alla normativa EN /IEC 61000-3-12. E responsabilita dell’installatore o
dell'utilizzatore (se necessario consultando il distributore della rete) assicurarsiche I'apparecchiatura possa essere collegata
adunalinea pubblicain bassa tensione. (Consultare lasezione "Campi elettromagneticiedinterferenze" - " Classificazione
EMCdell'apparecchiaturain accordo conlanorma EN 60974-10/A1:2015").

Fattore di utilizzo

TERRANX500 PME U.M.
Fattore di utilizzo MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Fattore di utilizzo MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Fattore diutilizzo MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Fattore di utilizzo MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

Caratteristiche fisiche

TERRANX 500 PME U.M.
Grado diprotezione IP IP23S

Classeisolamento H

Dimensioni (Ixwxh) 620x240x460 mm
Peso 27.3 Kg
Sezione cavodialimentazione 4x6 mm?
Lunghezzacavodialimentazione 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Norme dicostruzione EN 60974-10/A1:2015
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8. TARGA DATI

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320 PME | N°

=@ O= 60974-1/A1:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

C 3A/10.0V - 320A/30.0V
= = = [Xaoc) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 320A 310A 260A
61V | w2 30.0V 29.5V 27.0V

- 3A/20.0V - 300A/32.0V
L = 7 T [ X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V [ U 32.0V 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400V limax  23.2A hett  16.5A

50/60 Hz

235 i CE Hl

MADE

IN
ITALY

)i

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= =—||EN| 60974-1/A1:2019
QM | 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
DD s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
UK MADE
IP 235 cA ( € EH ITALY

hi¢

2]

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
- - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
= = = [Xiuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
Z- o 3A/20.0V - 400A/36.0V
~ T 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; “ | u1 400v hmex  31.5A het  22.3A
UK MADE
IP 235 CA ( E [H[ 1TALY
|




IT

CARATTERISTICHE TECNICHE

——

9. SIGNIFICATO TARGA DATI

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEHl &
\ —
CE Dichiarazione diconformita EU
EAC Dichiarazione diconformitd EAC
UKCA  Dichiarazionediconformita UKCA

AWN A

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

' bohleryeding

Marchio difabbricazione

Nome edindirizzo del costruttore
Modello dell'apparecchiatura

N°diserie

XAXXXXXXXXXXAnno difabbricazione
Simbolo deltipo disaldatrice
Riferimento alle norme di costruzione
Simbolo del processo disaldatura

Simbolo per le saldatriciidonee a lavorare in un ambiente a
rischio accresciuto discossaelettrica
Simbolodellacorrente disaldatura

Tensione nominale avuoto

Gamma della corrente nominale di saldatura massima e
minima e della corrispondente tensione convenzionale di
carico

Simbolodelciclodiintermittenza
Simbolodellacorrente nominale disaldatura
Simbolo dellatensione nominale disaldatura
Valoridel ciclodiintermittenza

Valoridel ciclodiintermittenza

Valoridel ciclodiintermittenza
Valoridellacorrente nominale disaldatura
Valoridellacorrente nominale disaldatura
Valoridellacorrente nominale disaldatura
Valoridellatensione convenzionaledicarico
Valoridellatensione convenzionale dicarico
Valoridellatensione convenzionaledicarico
Simbolo perl'alimentazione

Tensione nominale d’alimentazione
Massima corrente nominale d’alimentazione
Massima corrente efficace d'alimentazione
Gradodiprotezione
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ENGLISH

EU DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

EN

declaresunderits sole responsibility that the following product:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

conformstothe EU directives:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

and that following harmonized standards have been duly applied:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available forinspection at the
aforementioned manufacturer.

Any operation or modification that has not been previously authorized by voestalpine Béhler Welding
Selco S.r.l.willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 15/03/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson

&’
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UKCA - DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declaresunderits sole responsibility that the following product:

TERRANX320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

isin conformity with the relevant UK Statutory Instruments (and theiramendments):

2016 No. 1091 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016

2016 No.1101 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

2012 No. 3032 The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substancesin Electrical and
Electronic Equipment Regulations 2012

Referencestotherelevantdesignated standardsused orreferencestothe othertechnical specifications
inrelation to which conformityis declared:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available forinspection at the
aforementioned manufacturer.

Any operation or modification that has not been previously authorized by voestalpine Béhler Welding
Selco S.r.l.willinvalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 15/03/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o —

/4
Lino Frasson
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1. WARNING

Before performing any operation on the machine, make sure that you have thoroughly read and understood the
contents of this booklet. Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. Do
consult qualified personnel for any doubt or problem concerning the use of the machine, even if not described
herein.

Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. The manufacturer cannot be
held responsible for damages to persons or property caused by misuse or non-application of the contents of this
booklet by the user.

The operatinginstructions must always be at hand wherever the device is being used. In addition to the operating
instructions, attention must also be paid to any generally applicable and local regulations regarding accident
prevention and environmental protection.

All personsinvolvedin commissioning, operating, maintaining and servicing the device must:

* besuitably qualified

* havesufficientknowledge of welding

e read and follow these operatinginstructions carefully

Please consult qualified personnelif you have any doubts or difficulties in using the equipment.

1.1 Work environment

iec )

Allequipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated
ontherating plate and/orin this booklet, according to the national and international directives regarding safety.
Other uses than the one expressly declared by the manufacturer shall be considered totally inappropriate and
dangerous andin this case the manufacturerdisclaims all responsibility.

This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The manufacturer will accept
noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.

The equipment must be used in environments with a temperature between -10°C and +40°C (between +14°F and
+104°F).

The equipment must be transported and stored in environments with a temperature between -25°C and +55°C
(between -13°Fand 131°F).

The equipment must be usedin environments free from dust, acid, gas or any other corrosive substances.

The equipmentshallnot be usedin environments with arelative humidity higherthan 50% at 40°C(104°F).

The equipmentshallnot be usedin environments with arelative humidity higherthan 90% at 20°C (68°F).

The system must not be used atan higher altitude than 2,000 metres (6,500 feet) above sealevel.

Do notuse thismachine to defrost pipes.
Do notuse thisequipmentto charge batteries and/oraccumulators.
Do notusethisequipmenttojump-startengines.

1.2 User’s and other persons’ protection

The welding processis a noxious source of radiation, noise, heat and gas emissions. Position a fire-retardant shield
to protectthe surroundingwelding area fromrays, sparks and incandescent slags. Advise any personinthe area of
welding notto stare atthe arcorattheincandescent metal and to get an adequate protection.

Wear protective clothingto protectyourskinfromthearcrays, sparksorincandescentmetal. Clothes must coverthe
whole body and mustbe:

- intactandin good conditions

- fireproof

- insulatinganddry

- well-fitting and without cuffs or turn-ups

Always use regulation shoes that are strong and ensure insulation from water.
Always useregulation gloves ensuring electrical and thermalinsulation.

Wear masks with side face guards and asuitable protection filter (atleast NR10 or above) for the eyes.

Always wear safety goggles with side guards, especially during the manual or mechanical removal of welding slag.

Do notwearcontactlenses!
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Use headphones if dangerous noise levels are reached during the welding. If the noise level exceeds the limits
prescribed by law, delimit the work area and make sure that anyone getting nearitis protected with headphonesor
earphones.

Always keep the side covers closed while welding. The system must not be modified in any way. Avoid your hands,
hair, clothes, tools...cominginto contact with moving parts such as: fans, gears, rollers and shafts, wirereels. Do not
touchgearswhilethewire feed unitisworking. Bypassingthe protectiondevices fitted on wire feed unitsis extremely
dangerous and releases the manufacturer from any responsibility in respect of damages to either people or
property.

Whileloading and feeding the wire, keep your head away from the MIG/MAG torch.
The wirethatiscoming out canseriously damage your hands, face and eyes.

Avoid touchingitemsthathave justbeenwelded: the heat could cause serious burning or scorching.
Follow all the precautions described above also in all operations carried out after welding since slag may detach
fromtheitems while they are cooling off.

Checkthatthetorchiscold before working on or maintainingit.

Ensurethe coolingunitisswitched offbefore disconnectingthe pipesofthe coolingliquid. The hotliquid comingout
of the pipes might cause burning orscorching.

Keep afirstaid kitready for use.
Do notunderestimate any burning orinjury.

Before leaving work, make the area safe, in orderto avoid accidentaldamage to people or property.

1.3 Protection against fumes and gases

Fumes, gases and powders produced during the welding process can be noxious for your health.

Under certain circumstances, the fumes caused by welding can cause cancer or harm the foetus of pregnant
women.

Keep yourhead away from any welding gas and fumes.

Provide properventilation, either natural or forced, inthe work area.

In case of poor ventilation, use masks and breathing apparatus.

In case of welding in extremely small places the work should be supervised by a colleague standing nearby outside.

Do notuse oxygen for ventilation.

Ensure that the fumes extractor is working by regularly checking the quantity of harmful exhaust gases versus the values
statedinthe safety regulations.

The quantity and the danger level of the fumes depends on the parent metal used, the filler material and on any substances
used to clean and degrease the pieces to be welded. Follow the manufacturer's instructions together with the instructions
giveninthetechnical datasheets.

Do not performwelding operations near degreasing or painting stations.

Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

1.4 Fire/explosion prevention

Thewelding process may cause firesand/or explosions.

Clearthework areaandthe surrounding area from any flammable or combustible materials or objects.

Flammable materials must be atleast 11 metres (35 feet) from the welding area or they must be suitably protected.

Sparks andincandescent particles might easily be sprayed quite far and reach the surrounding areas even through minute
openings. Pay particular attention to keep people and property safe.

Do not perform welding operations on or near containers under pressure.

Do not perform welding or cutting operations on closed containers or pipes. Pay particular attention during welding
operations on pipes or containers evenif these are open, empty and have been cleaned thoroughly. Any residue of gas, fuel,
oil or similar materials might cause an explosion.

Donotweldin placeswhere explosive powders, gases or vapours are present.

Whenyou finishwelding, checkthatthelive circuitcannotaccidentally comein contactwith any partsconnectedtotheearth

circuit.

Position afire-fighting device or material nearthe work area.
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1.5 Prevention when using gas cylinders

Inert gas cylinders contain pressurized gas and can explode if the minimum safe conditions for transport, storage
and use are not ensured.

Cylinders mustbe securedinavertical positionto awallorothersupporting structure, with suitable meansso thattheycannot

fall or accidentally hitanything else.

» Screwthecaponto protectthe valve duringtransport,commissioning and at the end of any welding operation.

* Donotexposecylinderstodirectsunlight,suddenchangesoftemperature,toohigh orextremetemperatures. Donotexpose
cylinders to temperatures toolow ortoo high.

* Keepcylindersaway fromnaked flames, electricarcs, torchesorelectrode gunsandincandescent material sprayed by welding.

» Keepcylinders away from welding circuits and electrical circuitsin general.

* Keepyourheadaway fromthe gasoutletwhen openingthe cylindervalve.

* Alwaysclose the cylindervalve atthe end of the welding operations.

Never performwelding operations on a pressurized gas cylinder.

A compressed air cylinder must never be directly coupled to the machine pressure reducer! Pressure might exceed the

capacity of the reducerwhich could consequently explode!

1.6 Protection from electrical shock

- @

? Electric shocks cankill you.

Avoid touching live parts both inside and outside the welding system while this is active (torches, guns, earth cables,
electrodes, wires, rollers and spools are electrically connected to the welding circuit).

Make sure that the welding system and the welder are electrically isolated by using dry bases and floors that are adequately
isolated from earth.

Ensure the systemis connected correctly to asocket and a power source equipped with an earth conductor.
Do nottouchtwo torchesortwo electrode holders atthe same time.
Ifyou feelanelectric shock, interruptthe welding operationsimmediately.

1.7 Electromagneticfields and interferences

(( )) The current passing through the internal and external system cables creates an electromagnetic field in the
proximity of the welding cables and the equipmentitself.

« Electromagneticfieldscanaffectthe health of people who are exposedtothem foralongtime (the exacteffects arestillunknown).
* Electromagneticfields caninterfere with some equipmentlike pacemakers orhearing aids.

Persons fitted with pacemakers must consult their doctor before undertaking arc welding operations.

()

1.7.1 EMCclassificationin accordance with: EN 60974-10/A1:2015.

Class B equipment complies with electromagnetic compatibility requirements in industrial and residential
ClassB | environments, including residential locations where the electrical power is provided by the public low-voltage
supply system.

ClassAequipmentisnotintendedforuseinresidentiallocationswhere the electrical poweris provided by the public
Class A low-voltage supply system. There may be potential difficultiesin ensuring electromagnetic compatibility of class A
equipmentinthose locations,dueto conducted as well asradiated disturbances.

Formoreinformations, check the chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.2 Installation, use and area examination

Thisequipmentis manufacturedin compliance with the requirements of the harmonized standard EN 60974-10/A1:2015 and s
identified as "CLASS A" equipment. This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The
manufacturerwillaccept noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.

The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the equipment
accordingtothe manufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the usermustsolve the
problem, if necessary with the manufacturer's technical assistance.

15

(W) Inany case electromagneticinterference problems must be reduced until they are nota nuisance anylonger.

Before installing this equipment, the user must evaluate what electromagnetic problems it might cause in the
surrounding area, with specific regard to the health of persons nearby, pace-maker and hearing aid users, for
example.

Ol
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1.7.3 Mains power supply requirements

The high current draw of high-power equipment can affect the quality of mains electrical energy. Connection restrictions or
requirements regarding maximum permissible mains impedance (Zmax) or minimum supply capacity (Ssc) at the point of
interface with the public grid (point of common coupling, PCC) may apply for certain types of equipment (see technicaldata). In
this caseitis the responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network
operator if necessary, that the equipment may be connected. In case of interference, it may be necessary to take further
precautions like the filtering of the mains power supply.

Itisalsonecessaryto considerthe possibility of shielding the power supply cable.
Formoreinformations, checkthe chapter: TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.4 Precautionsregarding cables

Tominimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:

* Where possible, collect and secure the earth and power cables together.

* Never coil the cables around your body.

* Donotplaceyourbodyinbetweenthe earth and powercables (keep both onthe samesside).

* The cables must be kept as short as possible, positioned as close as possible to each other and laid at or approximately at
ground level.

* Positionthe equipmentatsome distance fromthe welding area.

e The cables must be kept away from any other cables.

1.7.5 Earthing connection

The earth connection of all the metal components in the welding (cutting) equipment and in the close aerea must be taken in
consideration. The earthing connection mustbe made according to the localregulations.

1.7.6 Earthing the workpiece
Whentheworkpieceisnotearthedforelectrical safetyreasonsorduetoitssize and position, the earthing of the workpiece may

reducetheemissions.ltisimportanttorememberthatthe earthing of the workpiece should neitherincrease therisk of accidents
fortheusernordamage otherelectricequipment. The earthing must be made according to the localregulations.

1.7.7 Shielding

The selective shielding of other cables and equipment present in the surrounding area may reduce the problems due to
electromagneticinterference.
The shielding of the entire welding equipment can be taken in considered for special applications.

1.8 IP Protectionrating
IP23S

* Enclosure protected againstaccesstodangerous partsbyfingersand againstingress of solid bodies objects with
diameter equal orgreaterthan 12.5 mm.

« Enclosure protected againstrainatanangle of 60°.

« Enclosure protected against harmful effects due to the ingress of water when the moving parts of the equipment
are notoperating.

1.9 Disposal
Do notdispose of electrical equipment together with normal waste!

ﬁ In conformity to European Directive 2012/19/EU on Waste Electrical and Electronic Equipment and its
implementation according to national law, electrical equipment must be collected separately and disposed of
through an authorised recovery and disposal centre at the end of its life cycle. The owner of the equipment is
required to identify authorised collection centres on the basis of the information provided by Local Authorities. By
applyingthis European Directive you willimprove the environmentand human health!

» Forfurtherinformation, refertothe website.

2. INSTALLATION

)

[ ]
[m Installation should be performed only by expert personnel authorised by the manufacturer.
N—

g

-’

@ Duringinstallation, ensure that the power sourceis disconnected from the mains.
— J

T ag )

W The multiple connection of power sources (series or parallel) is prohibited.
N——/
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INSTALLATION

2.1 Lifting, transport & unloading

* The equipmentis provided with ahandle forhand transportation.
* Theequipmentisnotequipped with specificlifting elements.

* Useaforklift truck paying attention during operationsin order to prevent the generator from tipping over.

Do notunderestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do not move or position the suspended load above persons or things.
Donotdrop orapplyundue pressure onthe equipment.

Do notliftthe unitby the handle.

2.2 Positioning of the equipment

«% Keep to the followingrules:

* Provide easy accesstothe equipmentcontrols and connections.

* Donotpositionthe equipmentinverysmallspaces.

* Donotplacetheequipmentonsurfaceswithinclination exceeding 10° fromto the horizontal plane.
Position the equipmentinadry, clean and suitably ventilated place.

Protectthe equipmentagainst pouringrain and sun.

2.3 Connection
The equipmentis provided with a power supply cable for connection to the mains.
?‘= The system can be powered by:

e three-phase 400V

earth contact.

o )

N——

2.4 Installation

2.4.1 Connection for MMA welding

[g The connectionshownin the figure producesreverse polarity welding.
To obtain straight polarity welding, reserve the connection.

@ Earth clamp connector

@ Negative power socket (-)

@ Positive power socket (+)

\ y,

' bohlerw

Operation of the equipmentis guaranteed for voltage tolerances up to +15% withrespect to the rated value.

qualificationsandin compliance with the regulationsin forceinthe country where the equipmentisinstalled.

@ Electrode holderclamp connector

elding

voestalpine

To prevent injury to persons or damage to the equipment, the selected mains voltage and fuses must be checked
BEFORE connecting the machine to the mains. Also check that the cable is connected to a socket provided with

earth lead (yellow - green), which must be connected to a plug provided with earth contact. This yellow/green wire
shall NEVER be used with other voltage conductors. Verify the existence of the earthing in the equipment used and

—
( I \ Inorderto protect users, the equipment must be correctly earthed. The power supply voltage is provided with an
~—— the good condition of the sockets. Install only certified plugs according to the safety regulations.

@ The electrical connections must be made by skilled technicians with the specific professional and technical

» Connecttheearthclamptothe negative socket(-) of the powersource. Insertthe plugandturnclockwise untilall parts are secured.
» Connecttheelectrodeholdertothe positive socket(+) of the powersource. Insertthe plugand turn clockwise untilall parts are secured.
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2.4.2 Connection fordeseaming ARC-AIR

@ Earth clamp connector
@ Negative powersocket (-)

ARCAIR holder connector
® EN
@ Positive power socket (+)

@ Airhose connector

\ y,

» Connectthe earthclamptothe negative socket (-) of the powersource.
» Connectthe ARCAIR holdercable connectorto the positive socket (+) of the power source.
» Connectseparately the connectoronthe airpipetotheairsupply.

2.4.3 Connectionfor TIGwelding

s N

@ Earth clamp connector
@ Positive power socket (+)
@ TIG torch fitting

@ Torch socket

@ Gas pipe connector

@ Pressure reducer

\. J

» Connect the earth clamp to the positive socket (+) of the power source. Insert the plug and turn clockwise until all parts are
secured.

» Connectthe TIG torch coupling to the torch socket of the power source. Insert the plug and turn clockwise until all parts are
secured.

@ The protection gas flow can be adjusted using the tap normally found on the torch.

» Separately connectthe torch gashose connectortothe gas main.
» Connectthewaterpipe(redcoloured)ofthetorchtotheinletquickconnector(redcoloured-symbol '@)ofthecooling unit.

» Connectthewater pipe (blue coloured)ofthe torch to the outlet quick connector (blue coloured - symbol @’) ofthecooling
unit.
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2.4.4 Connection for MIG/MAG welding

» Connectthewaterpipe(redcoloured)ofthetorchtotheinletquickconnector(red coloured-symbol '@) ofthe coolingunit.

» Connectthewater pipe (blue coloured) of the torchto the outlet quick connector (blue coloured - symbol @’) ofthe cooling
unit.

(1) signalcable (CAN-BUS)input

@ Powercable

@ Positive power socket (+)

@ Signalcable

@ Signal cableinput (CAN bus) (cable bundle)
@ Gastube

©O

®

@ Gas supply connector

(1) signal cable (CAN-BUS)input

@ Powercable

@ Positive power socket (+)

@ Signalcable

@ Signal cable input (CAN bus) (cable bundle)
@ Gastube

©O

©®

@ Gas supply connector

» Connectthe powercabletothe appropriate outlet. Insertthe plug and turn clockwise until all parts are secured.

» Connectthesignal cable to the appropriate connector. Insert the connector and rotate the ring nut clockwise until the parts
are properly secured.

» Connectthe gashosetothe pressurereducingvalve of the cylinder orto the gas supply connection. Adjust the gas flow from
10to 301/min.

» Connectthewater pipe (blue coloured)to the outlet quick connector (blue coloured - symbol @’)ofthe coolingunit.
» Connectthe water pipe (red coloured)to theinlet quick connector(red coloured - symbol '@) of the cooling unit.

s N

@ Earth clamp connector

@ Negative power socket (-)

\ y,

» Connect the earth clamp to the negative socket (-) of the power source. Insert the plug and turn clockwise until all parts are
secured.
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\

@ Torchfitting
@ Torch socket

» Connectthewater pipe (blue coloured)of the torchtothe outlet quick connector(blue coloured - symbol @’) ofthe cooling

unit.

» Connectthewaterpipe(redcoloured)ofthetorchtotheinletquickconnector(redcoloured-symbol '@)ofthecooling unit.
» Connectthe MIG/MAG torchto the central adapter, ensuring that the fasteningringis fully tightened.
» Connectthecablebundle gashosetotherearhose coupling.

3. SYSTEM PRESENTATION

3.1 Rear panel

FP269

@ Power supply cable

Connectsthe system to the mains.

@ Off/On switch

Turnsontheelectric powertothe welder.
It hastwo positions, "O" off,and "I" on.

@ Not used
@ Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)
@ Signal cableinput (CAN bus) (cable bundle)

FP289

@ Power supply cable

Connectsthe system to the mains.

@ Off/On switch

Turnsonthe electric powerto the welder.
It has two positions, "O" off,and "I" on.

@ Notused
@ Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)
(5) signal cableinput (CAN bus) (cable bundle)

39

EN



EN

SYSTEM PRESENTATION

\

—
1f bohlerweding

by voestalpine

3.3 Sockets panel

@ Positive power socket (+)

Process MMA:
Process TIG:

Connection electrode torch
Connectionearthcable

@ Negative power socket (-)

Process MMA:
Process TIG:
MIG/MAG process:

Connectionearthcable
Torch connection
Connectionearthcable

3.4 Front control panel TERRANX400/500 PME

Vs

bohler v=cne

N

@ Power supply LED

Indicates that the equipment is connected to the mains
andison.

@ Generalalarm LED

Indicates the possible intervention of protection devices
such asthe temperature protection.

@ PoweronLED

Indicatesthe presence of voltage ontheequipmentoutlet
connections.

@ Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)

ME

) @ Power supply LED

Indicates that the equipment is connected to the mains
andison.

@ Generalalarm LED

Indicates the possible intervention of protection devices
such asthetemperature protection.

@ PoweronLED

Indicatesthe presence of voltageonthe equipmentoutlet
connections.

@ Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)
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MAINTENANCE

4. MAINTENANCE

Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer's instructions. When the
equipmentis working, all the access and operating doors and covers must be closed and locked. The system must
not be modifiedin any way. Prevent conductive dust from accumulating nearthe louvers and over them.

Any maintenance operation mustbe performed by qualified personnelonly. Therepairorreplacementofanyparts

inthe systembyunauthorised personnelwillinvalidate the productwarranty. Therepairorreplacementofanyparts
inthe system must be carried out only by qualified personnel.

Disconnect the powersupply before every operation!

4.1 Carry out the following periodic checks on the power source

411 System

Clean the power source inside by means of low-pressure compressed air and soft bristle brushes. Check the electric
connectionsand allthe connection cables.

4.1.2 Forthe maintenance orreplacement of torch components, electrode holders and/or
earth cables:

M)

;

N———

Checkthe temperature of the componentand make sure that they are not overheated.

Always use glovesin compliance with the safety standards.

Use suitable wrenches and tools.

4.2 Responsibility

| e |
e )

Failure to carry out the above maintenance will invalidate all warranties and exempt the manufacturer from any
liability. The manufacturer disclaims any responsibility if the user fails to follow these instructions. For any doubts
and/or problems do not hesitate to contact your nearest customer service centre.

5. TROUBLESHOOTING

The system fails to come on (green LED off)

Cause

Solution

» Nomainsvoltage atthe socket. » Checkandrepairthe electrical system as needed.

» Faulty plugorcable.

» Linefuseblown. >

» Faulty on/off switch. »

» Usequalified personnel only.

¥

Replace the faulty component.

» Contactthe nearestservice centretohave the systemrepaired.

¥

¥

Replace the faulty component.

¥

Replace the faulty component.

» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

¥

» Connectionbetweenwire feed carriage and » Checkthatthe various partsof the system are properly connected.
generatorincorrector faulty.

» Faulty electronics.

¥

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

No output power (the system does not weld)

Cause Solution
» Faulty torch trigger button. » Replacethe faulty component.

» Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.
» The system hasoverheated (temperature alarm - » Waitforthe system to cooldown without switchingit off.

yellow LED on).

1
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» Side coveropenorfaulty doorswitch.

» Incorrectearth connection.

» Mainsvoltage outofrange (yellow LED on).

» Faulty contactor.

» Faulty electronics.

Incorrect output power

Cause

Incorrectselectioninthe welding processor faulty
selector switch.

System parameters or functions setincorrectly.

¥

Faulty potentiometer/encoder for the adjustment
ofthe welding current.

Mainsvoltage out of range.

Input mains phase missing.

Faulty electronics.

Wire feeder fails
Cause

» Faulty torch trigger button.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.

» Damagedtorchliner.

» No powersupplytothewirefeeder.

» Tangledwireonthespool.

» Meltedtorchnozzle (wire stuck)

Irregular wire feeding
Cause

» Faulty torch trigger button.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.
» Damagedtorchliner.

» Incorrectspindle clutch or misadjustedrolls
locking devices.

¥

¥

¥

x

X

4

3

¥

¥

| bohlerw

Inorderto ensure safe operationthe side cover must be closed while

welding.
Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Earth the system correctly.
Readthe paragraph"Installation”.

Bring the mains voltage within the power source admissible range.

Connectthe system correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

»

¥

¥

¥

¥

4

3

v

Selectthe welding process correctly.

Resetthe system and the welding parameters.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

¥

¥

x

¥

¥

v

¥

¥

v

X

¥

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Replacetherollers.

Replacethe faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Checkthe connectiontothe powersource.
Readthe paragraph"Connections".
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Untangle the wire orreplace the wire spool.

Replace the faulty component.

Solution

¥

¥

x

v

¥

v

¥

¥

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Replacetherollers.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Release the clutch.
Increase therollslocking pressure.

.



TROUBLESHOOTING

| béhlerwelding
Arcinstability

Cause

» Insufficient shielding gas.

» Humidityin the welding gas.

» Incorrectwelding parameters.

Excessive spatter

Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Insufficientshielding gas.

» Incorrectarcregulation.

» Incorrectwelding mode.

Insufficient penetration
Cause

» Incorrectwelding mode.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.
» Incorrectedge preparation.

» Incorrectearth connection.

» Piecestobeweldedtoo big.

Slaginclusions
Cause
» Poorcleanliness.
» Electrode diametertoo big.
» Incorrectedge preparation.

» Incorrectwelding mode.

Tungsteninclusions

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.

» Incorrectwelding mode.

Blowholes

Cause

» Insufficientshielding gas.

Solution

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Adjustthe air flow.

Checkthatthe diffuser and the gas nozzle of the torch arein good
condition.

Always use quality materials and products.

Ensurethe gassupply systemis alwaysin perfect condition.

Checkthe welding system carefully.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Decrease the distance betweenthe electrode and the piece.
Decrease the welding voltage.

Decrease the welding current.

Adjust the air flow.
Checkthatthediffuserand the gasnozzle of the torch areingood
condition.

Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

Decrease the torchangle.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

Decrease the travel speed while welding.
Increase the welding current.

Use asmallerdiameterelectrode.
Increase the chamfering.

Earththe system correctly.
Read the paragraph"Installation .

Increase the welding current.

Solution

»

Clean the pieces accurately before welding.
Use asmallerdiameter electrode.
Increase the chamfering.

Decrease the distance betweenthe electrode and the piece.
Move regularly during all the welding operations.

Solution

»

»

»

»

»

Decrease the welding current.
Use abiggerdiameterelectrode.

Always use quality materials and products.
Sharpenthe electrode carefully.

Avoid contact between the electrode and the weld pool.

Solution

»

»

Adjustthe air flow.

Checkthatthe diffuser and the gasnozzle of the torch arein good
condition.
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Sticking
Cause

» Incorrectarclength.
» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedtoo big.

» Incorrectarcregulation.

Undercuts

Cause

» Incorrectwelding parameters.
» Incorrectarclength.
» Incorrectwelding mode.

» Insufficientshielding gas.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Porosity
Cause

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecesto be
welded.

Grease, varnish, rust ordirton the filler material.

¥

Humidity in the filler metal.

Incorrectarclength.

Humidity in the welding gas.

¥

Insufficient shielding gas.

¥

The weld pool solidifies too quickly.

Hot cracks
Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Grease,varnish, rustordirtontheworkpiecestobe
welded.

» Grease,varnish, rustordirtonthe filler material.

Solution

¥

v

x

¥

v

¥

¥

Increase the distance between the electrode and the piece.
Increase the welding voltage.

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Anglethe torchmore.

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

Solution

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

Decrease the distance between the electrode and the piece.
Decrease the welding voltage.

Decrease the side oscillation speed while filling.
Decrease the travel speed while welding.

Use gasessuitable for the materials to be welded.

Solution

»

»

Adjustthe air flow.

Checkthatthe diffuser and the gas nozzle of the torcharein good
condition.

Solution

v

¥

¥

X

X

4

v

¥

v

¥

¥

v

Cleanthe piecesaccurately before welding.

Always use quality materials and products.
Keep thefiller metal alwaysin perfect condition.

Always use quality materials and products.
Keep thefiller metal alwaysin perfect condition.

Decreasethedistance betweenthe electrode and the piece.
Decrease the welding voltage.

Always use quality materials and products.
Ensurethe gassupply systemis alwaysin perfect condition.

Adjust the air flow.

Checkthatthediffuserandthe gasnozzle of thetorch areingood
condition.

Decrease the travel speed while welding.

Pre-heatthe workpiecesto bewelded.

Increase the welding current.

Solution

»

»

»

»

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

Cleanthe piecesaccurately before welding.

Always use quality materials and products.
Keep thefiller metal alwaysin perfect condition.
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» Incorrectwelding mode. » Carryoutthe correctsequence of operationsforthetype ofjointto
be welded.

» Piecestobeweldedhavedifferentcharacteristics. » Carryoutbuttering before welding.

Cold cracks
Cause Solution

» Humidityinthe filler metal. » Always use quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfect condition.

» Particulargeometry of the jointto be welded. » Pre-heattheworkpiecestobewelded.
» Carry out post-heating.

» Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of jointto
bewelded.

6. OPERATING INSTRUCTIONS

6.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

Preparingthe edges
To obtain good weldingjointsitis advisable towork on clean parts, free from oxidations, rust or other contaminating agents.

Choosing the electrode

The diameter ofthe electrodeto be used dependsonthethickness of the material, the position, the type ofjointand the type of
preparation of the piece to be welded.

Electrodes oflarge diameter obviously require very high currents with consequent high heat supply during the welding.

Type of coating Property Use
Rutile Easytouse All positions
Acid High melting speed Flat
Basic High quality of joint Allpositions

Choosing the welding current

The range of welding current related to the type of electrode used is specified by the manufacturer usually on the electrode
packaging.

Striking and maintaining the arc

Theelectricarcis producedbyscratchingtheelectrode tipontheworkpiece connectedtothe earthcableand,oncethearchas
beenstruck, by rapidly withdrawing the electrode to the normal welding distance.

Generally, toimprove the arcstriking behaviourahigherinitial currentis givenin orderto heatsuddenly the tip of the electrode
andso aid the arc establishing(Hot Start).

Once the arc has been struck, the central part of the electrode starts melting forming tiny globules which are transferred into
the moltenweld poolonthe workpiece surface through the arc stream.

The external coating ofthe electrodeisbeingconsumed andthissuppliesthe shielding gasfortheweld pool,ensuringthe good
quality of the weld.

To stop droplets of molten material short-circuiting the electrode to the weld pool and extinguishing the arc if the electrode
accidentally approaches the pool too closely, itis useful toincrease welding current (Arc Force) temporarily in order to break a
shortcircuit.

Ifthe electrode sticks to the workpiece, the short circuit current should be reduced to the minimum (antisticking).

-

Carrying out the welding

Electrode angle depends on the number of runs. The
electrode should normally be moved in a weaving
motion with pauses at the sides of the bead to avoid
an excessive accumulation of filler material at the
centre.

. /

Removingtheslag
Welding using covered electrodesrequires the removal of the slag aftereach run.
The slagisremoved by asmallhammeroris brushed away if friable.
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6.2 TIGwelding (continuos arc)

Description

The TIG (Tungsten Inert Gas) welding process is based on the presence of an electric arc struck between a non-consumable
electrode (pure or alloyed tungsten with an approximate melting temperature of 3370 °C) and the workpiece. An inert gas
(argon)atmosphere protects the weld pool.

To avoid dangerous inclusions of tungsten in the joint, the electrode must never come in contact with the workpiece; for this
reason the welding power source is usually equipped with an arc striking device that generates a high frequency, high voltage
discharge between the tip of the electrode and the workpiece. Thus, thanks to the electric spark, ionizing the gas atmosphere,
thewelding arcisstruck without any contact between electrode and workpiece.

Another type of start is also possible, with reduced tungsten inclusions: this is the lift start. Lift starts do not require high
frequency, butonlyaninitiallow currentshortcircuitbetween the electrode and the workpiece. When the electrodeislifted, the
arcisestablished and the currentincreasesto the setwelding value.

Toimprovethe quality ofthefilling attheend of theweldingbeaditisimportantto control carefully the downslope of the current
anditisnecessary thatthe gasstill flows in the welding pool for some seconds after the arcis extinguished.

Under many operating conditions, itis useful to be able to use two preset welding currents and to be able to switch easily from
onetotheother(BILEVEL).

Welding polarity

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

This is the most used polarity and ensures limited wear of the electrode (1), since 70% of the
t heatis concentratedinthe anode (piece).

Narrow and deep weld pools are obtained, with high travel speeds and low heat supply.

(=< o

( D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)

& The reverse polarity is used for welding alloys covered with a layer of refractory oxide with
1 higher melting temperature compared with metals.
High currents cannotbe used, since they would cause excessive wear on the electrode.
7T\~
w
( D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
D.CSp Theuse of pulsed direct current allows better control, in particularoperating conditions, of the
welding poolwidth and depth.

The welding pool is formed by the peak pulses (Ip), while the base current (Ib) keeps the arc
° t

ignited. This makes it easier to weld thinner metal with less deformation, a better form factor
and consequently areducedrisk of hot cracks and gasinclusion.

T 5.6.5.6 ~PULSED Increasingthe frequency (MF)the arcbecomesnarrower, more concentrated, more stable and

the quality of welding on thin sheetsis furtherincreased.

2

[ - t

. J

Characteristics of TIGwelds

The TIG procedureisvery effective forweldingboth carbon and alloyed steel, for first runs on pipes and for weldingwhere good
appearanceisimportant.
Straight polarityis required (D.C.S.P.).

Preparing the edges
Careful cleaning and preparation of the edges arerequired.

Choosing and preparing the electrode

Youare advisedtousethoriumtungstenelectrodes (2% thorium-red coloured) oralternatively ceriumorlanthanumelectrodes
with the following diameters:
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Currentrange Electrode

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

The electrode mustbe sharpened asshowninthe figure.

-

.

>

Filler metal

Thefillerrods must have mechanical characteristics comparable to those of the parent metal.
Do not use strips obtained from the parent metal, since they may contain working impurities that can negatively affect the

quality of the welds.

Shieldinggas
Typically, pure argon (99.99%) is used.
Currentrange Gas
(DC-) (DC+) (AC) Nozzle Flow
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 Continuous wire welding (MIG/MAG)

Introduction
AMIG system consists of adirect current power source, wire feeder, wire spool, torch and gas.

MIG manual welding system

The current is transferred to the arc through the fusible electrode
(wire connected to positive pole);

Inthis procedure the melted metalistransferred onto the workpiece
through the arcstream.

The current is transferred to the arc through the fusible electrode
(wire connectedto positive pole);in thisprocedure the melted metal
is transferred onto the workpiece through the arc stream. The
automatic feeding of the continuous filler material electrode (wire)
isnecessary torefill the wire that has melted during welding.
1.Torch

2.Wirefeeder

3. Weldingwire

4.Workpiece

5.Powersource

6.Cylinder

-

Methods

In MIG welding, two main metal transfer mechanisms are present and they can be classified according to the means by which
metalistransferred from the electrode to the workpiece.

The first process, called “SHORT-ARC”, starts with the electrode in direct contact with the weld pool, producing a short circuit
that meltsthe wire. The short circuitis then broken, re-igniting the arcand repeating the cycle.

SHORT cycle and SPRAY ARC welding

1A Another mechanism for metal transfer is called the "SPRAY-ARC"
method, where the metal transfer occurs in the form of very small
t (ms) drops that are formed and detached from the tip of the wire and
transferred to the weld pool through the arc stream (Fig. 2b).

0

V(V) U

re—= [

Welding parameters

Thevisibility of the arcreducesthe needforthe userto strictly observe the adjustmenttables as he candirectly monitorthe weld
pool.

* Voltage directly affects the appearance of the weld bead, butits dimensions can be varied to suit requirements by manually
movingthetorch tovary thesize of the bead ata constant voltage.
e Thewirefeedingspeedisproportional tothe welding current.

The two figures show the relationships between the various welding parameters.
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SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

>

‘: 0.8 . ,:

oo 6 8 10 12 14 16
[l [l [l [l [l |» N
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Diagram forselection the of best working Relationship betweenwire feeding speed and current
characteristic. amperage (melting characteristic) according to wire
diameter.

Selection guide of welding parameters with reference to the most typical applications and most commonly
usedwires.

Voltage arc 20,8 mm @1,0-1,2mm 1,6 mm D 2,4mm

(&

16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Low penetrationforthin  Good penetrationand Good flatand vertical Not used
materials melting control melting
24V - 28V
GLOBULAR-ARC
(Transition area) \
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automaticfilletwelding Automatic weldingwith Automaticwelding Notused
high voltage downwards
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Low penetrationwith Automatic welding with Good penetration Good penetration, high
adjustmentto 200 A multipleruns downwards depositonthick
materials
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

N

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

)

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5 m/min 5,2kg/h
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Gases

MIG-MAG welding is defined mainly by the type of gas used: inert for MIG welding (Metal Inert Gas), active for MAG welding
(Metal Active Gas).

- Carbondioxide (CO,)

Using CO, as shielding gas gives high penetration and a high feed speed, resulting in good mechanical properties and low
operating costs. Onthe otherhand, CO, causes considerable problemswith the final chemical composition of the joints asit
removes easily oxidisable elements and simultaneously enriches the carbon content of the weld pool.

Weldingwith pure CO,also creates othertypesof problemssuch asexcessive spatterand the formation of carbon monoxide EN
porosity.

- Argon

This inert gasis used in pure form to weld light alloys but is best mixed with oxygen and CO, in a percentage of 2% to weld
chrome-nickel stainless steels, as this contributes to the stability of the arc and improves the form of the bead.

- Helium
This gasisused as analternative to argon and permits greater penetration (on thick material) and faster wire feeding.

- Argon-Helium mixture
Provides a more stable arc than pure helium, and greater penetration and travel speed than argon.

- Argon-CO, and Argon-CO,-Oxygen mixture
These mixtures are used in the welding of ferrous materials especially in SHORT-ARC operating mode as they improve the
specificheatcontribution.
Theycanalsobeusedin SPRAY-ARC.
Normally the mixture contains a percentage of CO, ranging from 8% to 20% and O, around 5%.
Consulttheinstruction manual of the system.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Currentrange Gas flow Currentrange Gas flow
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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Electrical characteristics
TERRANX 320 PME
Power supply voltage U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Slow blow line fuse
Communication bus

Maximum input power

Maximum input power

Power consumptionin standby
Power factor (PF)

Efficiency (u)

Cos @

Max.input current [ Tmax

Effective current [1eff
Adjustmentrange
Opencircuitvoltage (MMA)
Opencircuit voltage (MIG/MAG)
*This equipment complies with EN /IEC 61000-3-11.

3x400 (£15%)
/-
25
DIGITAL
16.2
10.9
35
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*This equipment does not conformto EN /IEC 61000-3-12. Itis the responsibility of the installer or user of the equipment (in
consultation with the mains grid operatorif necessary)to ensure that the equipment can be connected to the public low
voltage supply. (Consultthe "Electromagnetic fields & interferences" - " EMC equipment classification in accordance with EN

60974-10/A1:2015" section).

Duty factor
TERRANX 320 PME

Duty factor MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Duty factor MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Physical characteristics

TERRANX 320 PME

IP Protectionrating
Insulation class
Dimensions (Ixdxh)

Weight

Power supply cable section

Length of power supply cable

Manufacturing Standards

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

1P23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

52

U.M.

>



—_— TECHNICAL SPECIFICATIONS

| bohlervedng

Electrical characteristics

TERRANX 400 PME U.M.
Power supply voltage U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Slowblow line fuse 30 A
Communication bus DIGITAL

Maximum input power 22.0 kVA
Maximum input power 16.2 kw
Power consumptionin standby 33 W
Power factor (PF) 0.74

Efficiency (u) 89 %
Cos @ 0.99

Max. input current ITmax 31.5 A
Effective current|1eff 22.3 A
Adjustmentrange 3+400 A
Opencircuit voltage (MMA) 61 Vdc
Opencircuit voltage (MIG/MAG) 61 Vdc

*This equipment conforms to the requirements of EN /IEC 61000-3-11 provided maximum permissible mainsimpedance at
the point of interface with the public grid (point of common coupling, PCC)is below or equal to the declared Zmax value. If it is
connectedto apubliclowvoltage system, itis the responsibility of the installer or user of the equipmentto ensure, by
consultation with the distribution network operator if necessary, that the equipment may be connected.

*This equipment does not conformto EN/IEC 61000-3-12. Itis the responsibility of the installer or user of the equipment (in
consultation with the mains grid operatorif necessary)to ensure that the equipment can be connected to the public low
voltage supply. (Consult the "Electromagnetic fields & interferences" - "EMC equipment classification in accordance with EN
60974-10/A1:2015" section).

Duty factor

TERRANX 400 PME U.M.
Duty factor MMA (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Duty factor MMA (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Duty factor MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Duty factor MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Physical characteristics

TERRANX 400 PME U.M.
IP Protectionrating IP23S

Insulation class H

Dimensions (Ixdxh) 620x240x460 mm
Weight 22.5 Kg
Powersupply cable section 4x4 mm?
Length of power supply cable 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Manufacturing Standards EN 60974-10/A1:2015
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Electrical characteristics

TERRANX500PME U.M.
Power supply voltage U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Slowblowline fuse 40 A
Communication bus DIGITAL

Maximum input power 29.7 kVA
Maximuminput power 22.2 kW
Power consumptionin standby 34 W
Power factor (PF) 0.74

Efficiency (u) 90 %
Cos @ 0.99

Max. input current [Tmax 421 A
Effective current|1eff 29.7 A
Adjustmentrange 3+500 A
Opencircuit voltage (MMA) 61 Vdc
Opencircuit voltage (MIG/MAG) 61 Vdc

*This equipment conforms to the requirements of EN /IEC 61000-3-11 provided maximum permissible mainsimpedance at
the point of interface with the public grid (point of common coupling, PCC)is below orequal to the declared Zmax value. If it is
connectedto apubliclowvoltage system, itis the responsibility of the installer or user of the equipmentto ensure, by
consultation with the distribution network operatorif necessary, that the equipment may be connected.

*This equipmentdoes notconformto EN/IEC 61000-3-12. Itis the responsibility of the installer or user of the equipment (in
consultation with the mains grid operatorif necessary)to ensure that the equipment can be connected to the public low
voltage supply. (Consult the "Electromagnetic fields & interferences" - "EMC equipment classification in accordance with EN
60974-10/A1:2015" section).

Duty factor

TERRANX500PME U.M.
Duty factor MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Duty factor MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Duty factor MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Duty factor MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Physical characteristics

TERRANX500PME U.M.
IP Protectionrating IP23S

Insulation class H

Dimensions (Ixdxh) 620x240x460 mm
Weight 27.3 Kg
Powersupply cable section 4x6 mm?
Length of power supply cable 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Manufacturing Standards EN 60974-10/A1:2015
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8. RATING PLATE

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320 PME | N°

=@ O= 60974-1/A1:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

C 3A/10.0V - 320A/30.0V
= = = [Xaoc) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 320A 310A 260A
61V | w2 30.0V 29.5V 27.0V

- 3A/20.0V - 300A/32.0V
L = 7 T [ X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V [ U 32.0V 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400V limax  23.2A hett  16.5A

50/60 Hz
IP 23S

i CE Hl

MADE

IN
ITALY

)i

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= =—||EN| 60974-1/A1:2019
QM | 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
DD s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
UK MADE
IP 235 cA ( € EH ITALY

hi¢
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VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
- - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
= = = [Xiuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; “ | u1 400v hmex  31.5A het  22.3A
UK MADE
IP 235 CA ( E [H[ 1TALY

hi¢
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9. MEANING RATING PLATE

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 2T 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 en CEJIl
\ —
CE EU declaration of conformity
EAC EAC declaration of conformity
UKCA  UKCAdeclaration of conformity

AWN A

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

' bohleryeding

Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serialno.

XAXXXXXXXXXX Year of manufacture

Welding unit symbol

Referenceto construction standards

Welding process symbol

Symbol for equipments suitable for operation in

environments withincreased electrical shockrisk
Welding current symbol

Rated noloadvoltage

Max-Min current range and corresponding conventional
load voltage

Intermittent cycle symbol

Rated welding currentsymbol

Rated welding voltage symbol
Intermittent cycle values
Intermittent cycle values
Intermittent cycle values

Rated welding current values

Rated welding current values

Rated welding current values
Conventionalload voltage values
Conventionalload voltage values
Conventionalload voltage values

Power supply symbol

Rated power supply voltage

Maximum rated power supply current
Maximum effective power supply current
Protectionrating
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DEUTSCH

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

DerBauarbeiter
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkldrtunterseineralleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:

TERRA NX 320 PME 55.13.012 DE
TERRA NX 400 PME 55.13.013
TERRANX 500 PME 55.13.014

denfolgenden EU Richtlinien entspricht:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Die Dokumentation, diedie Einhaltung der Richtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller
fur Inspektionen aufbewahrt.

Jede von der Firma voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die
Giultigkeit dieser Erkldrung auf.

OnaradiTombolo, 15/03/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson

&’
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SYMBOLE

n Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen und gefdhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen fihrenkdnnen.

W Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschdden verursachen kénnten.

@’ Die mitdiesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungensind technischer Artund erleichtern die Arbeitsschritte.
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WARNUNG

1. WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorgfdltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles richtig
verstanden haben.

Nehmen Sie keine Anderungen vor und fiihren Sie keine hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschdden, die durch unsachgemdBen Gebrauch oder
Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursachtwerden.

Die Bedienungsanleitung ist stdndig am Einsatzort des Gerdtes aufzubewahren. Ergdnzend zur
Bedienungsanleitungsind die allgemein gliltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhiitung und Umweltschutz
zubeachten.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandhaltung des Gerdtes zu tun haben,
missen:

« entsprechend qualifiziertsein

* Kenntnisse vom SchweiBen haben

» diese Bedienungsanleitung vollstandiglesenund genau befolgen

BeiFragen oder Unklarheitenim Umgang mitdem Gerdtwenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

e )

Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fir den Zweck verwendet werden, fiir den sie konzipiert wurde, auf die Art
und in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im vorliegenden Handbuch festgelegt ist und gemdanB
den nationalenundinternationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer Verwendungszweck, als der ausdriicklich
vom Herstellerangegebene,istunsachgemdB und gefdhrlich. Der Hersteller ibernimmtin solchen Fallen keinerlei
Haftung.

Dieses Gerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden. Der Hersteller haftet
nichtfiirSchdden, diedurch den Gebrauch der Anlageim Haushalt verursacht wurden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -10°C und +40°C (zwischen +14°F und +104°F) benutzt
werden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -25°C und +55°C (zwischen -13°F und 131°F) befordert
und gelagertwerden.

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die Anlagedarfnichtineiner Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte tiber 50% bei40°C(104°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nichtin einer Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte Uiber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nichtin einer Hohe von mehrals 2000m tiber NN (6500 FuB) benutzt werden.

Verwenden Sie das Gerdt nicht,um Rohre aufzutauen.
Verwenden Siedas Gerdt nicht, um Batterien und/oder Akkus aufzuladen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Starthilfe an Motoren zu geben.

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Der SchweiBvorgang verursacht schddliche Strahlungs-, Larm-, Hitze- und Gasemissionen. Erstellen Sie eine
feuerfeste Trennwand,umden SchweiBbereich vor Strahlen, Funken und leichter Schlacke zu schiitzen. Anwesende
dritte Personen darauf hinweisen, nicht in den SchweiBlichtbogen oder das glihende Metall zu schauen und sich
ausreichend zu schitzen.

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Lichtbogenstrahlung, Funken und glihend heiBem Metall zu schiitzen.
Die getragene Kleidung muss den ganzen Kérper bedecken und wie folgt beschaffen sein:

- unversehrtundingutem Zustand

- feuerfest

- isolierend undtrocken

- amKorperanliegend und ohne Aufschldge

Immernormgerechtes, widerstandsfdhiges und wasserfestes Schuhwerk tragen.
Immernormgerechte Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung gewdhrleisten.

Masken mitseitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder hdher) fir die
Augentragen.

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen, insbesondere beim manuellen oder mechanischen Entfernen der
SchweiBschlacke.
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Keine Kontaktlinsen tragen!

Gehorschutztragen, wenn ein gefdhrlicher Larmpegel beim SchweiBen erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
gesetzlich festgelegten Grenzwerte Gberschreitet,den Arbeitsbereich abgrenzenund priifen, ob die Personen, die
diesen Bereich betreten, Gehorschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim SchweiBen immer geschlossen halten. Die Anlage darf keiner Anderung unterzogen
werden.Den Kontaktvon Handen, Haaren, Kleidung, Werkzeugen usw. mit sichbewegenden Teilenvermeiden, wie:
ventilatoren, zahnrddern, rollenund wellen, drahtspulen. Die Zahnrdder beilaufendem Drahtvorschubgerdt nicht
bertihren. Umgehen/Uberbriicken der Schutzvorrichtungen an Drahtvorschubgerdten ist besonders geféhrlich
und befreitden Hersteller von jeglicher Haftung fiir Personen- und Sachschdden.

Den Kopfwdhrend des Ladens und Vorschubs des Drahts fern vom MIG/MAG-Brenner halten.
Der austretende Draht kann ernsthafte Verletzungen an Hdnden, Gesicht und Augen verursachen.

Soeben geschweiBte Werkstiicke nicht berlihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.
Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den Arbeitsschritten nach dem SchweiBen
berlicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

Sicherstellen, dassder Brenner abgekiihltist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

Sicherstellen, dass das Kihlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen fir den Vor- und Ricklauf der
KuhlIflussigkeit abgetrennt werden. Die austretende heiBe Flissigkeit kann schwere Verbrennungen verursachen.

Einen Verbandskasten griffbereit halten.
Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu unterschdtzen.

Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes muss diesergesichertwerden,umPersonen-und Sachschddenzuvermeiden.

1.3 Rauch-und Gasschutz

Rauch, Gasund Staub, die durch das SchweiBverfahren entstehen, kénnen gesundheitsschddlich sein.
Der beim SchweiBen entstehende Rauch kann unter bestimmten Umstdnden Krebs oder bei Schwangeren
Auswirkungen aufdas Ungeborene verursachen.

Den Kopffernvon SchweiBgasen und SchweiBrauch halten.

Im Arbeitsbereich fiireine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbeliiftung sorgen.

Beiungeniigender Bellftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

Wenn SchweiBarbeiten in engen Rdumen durchgefiihrt werden, sollte der SchweiBer von einem auBerhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fir die Liiftung verwenden.

Die Wirksamkeit der Absaugung Uberprifen, indem die abgegebene Schadgasmenge regelmdBig mit den laut
Sicherheitsvorschriften zuldssigen Werten verglichen wird.

Die Menge und Gefdhrlichkeit des erzeugten SchweiBrauchs hdngt vom benutzten Grundmaterial, vom Zusatzmaterial und
den Stoffen ab, die man zur Reinigung und Entfettung der Werkstlicke benutzt. Die Anweisungen des Herstellers und die
entsprechendentechnischen Datenbldtter genau befolgen.

Keine SchweiBarbeitenin der Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfihren.

Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut beliifteten RGumen aufstellen.

1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

Das SchweiBverfahren kann Feuerund/oder Explosionen verursachen.

Alle entziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstdnde aus dem Arbeitsbereich und aus dem umliegenden Bereich
entfernen.

Entziindliches Material muss mindestens 11m (35 FuB) vom Ort, an dem geschweiBt wird, entfernt sein oder entsprechend
geschitztwerden.

§prUhende Funken und glihende Teilchen kénnen leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch durch kleine
Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenstdnden besonders aufmerksam.

Keine SchweiB3- oder Schneidarbeiten iber oderin der Ndhe von Druckbehdltern ausfiihren.
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» Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen von Rohren
oderBehdlternbesondersaufmerksamsein, auchwenndiese gesffnet, entleertundsorgfdiltig gereinigtwurden. Riickstdnde
von Gas, Kraftstoff, Ol oder dhnlichen Substanzen kénnen Explosionen verursachen.

* Nichtan OrtenschweiBen die explosive Staubteile, Gase oder Ddmpfe enthalten.

* Nach dem SchweiB3en sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile berlihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

* InderNdhedesArbeitsbereichs Feuerléschgerdt platzieren.

1.5 SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen

Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kénnen explodieren, wenn das MindestmaB an
Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und Gebrauch nicht gewdhrleistet ist.

* Die GasflaschenmissensenkrechtanderWandoderinanderendafiirvorgesehenen Vorrichtungen befestigtwerden, damit

sie nichtumfallen oder etwas anderes beschddigen kénnen.

Die Schutzkappe festschrauben, um das Ventil beim Transport, der Inbetriebnahme und nach Ende eines jeden

SchweiBvorgangs zu schitzen.

Die Flaschen weder direkter Sonneneinstrahlung noch hohen Temperaturschwankungen aussetzen. Die Flaschen dirfen

keinen allzu niedrigen oder hohen Temperaturen ausgesetzt werden.

Die Gasflaschen dirfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbdgen, Brennern oder SchweiBzangen und nicht mitbeim

SchweiBenverspritzten glihenden Teilchenin Berlihrung kommen.

Die Gasflaschen von SchweiB- und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

Beim Offnen des Ventils den Kopf fern von der Auslasséffnung des Gases halten.

Das Ventilder GasflascheimmerschlieBen, wenn die SchweiBarbeiten beendetsind.

Niemals SchweiBarbeiten an einerunter Druck stehenden Gasflasche ausfiihren.

e Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des SchweiBgerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann die
Kapazitdtdes Druckminderers tibersteigen, welcher deswegen explodieren kénnte!

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

. |

?\ Ein Stromschlag kann tédlich sein.

Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder AuBenteile der gespeisten SchweiBdanlage nicht beriihren (Brenner,
Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elektrisch mit dem SchweiBstromkreis verbunden).

Die elektrische Isolierung der Anlage durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und Massepotential isolierter
Fldchenund Untergestelle sicherstellen.

Sicherstellen, dass die Anlage an einer Steckdose und einem Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen wird.
Achtung: Nie zwei SchweiBbrenner oderzwei SchweiBzangen gleichzeitig berihren.

Die SchweiBarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefiihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

1.7 Elektromagnetische Felder und Stérungen

(( )) Der strom, der durch die internen und externen Kabel der Anlage flieBt, erzeugt in der unmittelbaren Ndhe der
SchweiBkabelund der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

» Elektromagnetische Felder kénnen die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind. (genaue
Auswirkungen sind bis heute unbekannt).
« Elektromagnetische Felder kénnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Horgerdten verursachen.

Die Trdger lebenswichtiger elektronischer Apparaturen (Schrittmacher) missen die Genehmigung des Arztes
einholen, bevorsie sich Verfahren wie LichtbogenschweiBen.

<

—

.7.1 EMVin Ubereinstimmung mit: EN 60974-10/A1:2015.

Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitdtsanforderungen in Mischgebieten,
einschlieBlich ~ Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem  Offentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

Klasse

AnlagenderKlasse Asind nicht fiirdie Nutzung in Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom
Klasse | 6ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kdnnen potenzielle Schwierigkeiten beim
Sicherstellen der elektromagnetischen Kompatibilitdt von Anlagen derKlasse Ain diesen Umgebungen auftreten,
aufgrund der ausgestrahlten StérgroBen.

Gl

Weitere Informationen finden Sie unter: LEISTUNGSCHILDER oder TECHNISCHE DATEN.
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1.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

Dieses Gerdtistin Ubereinstimmung mitden Angaben derharmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/A1:2015 und als Gerdt

der"KLASSE A" gekennzeichnet. Dieses Gerdtdarfnurfirgewerbliche Zwecke imindustriellen Umfeld angewendetwerden. Der

Hersteller haftet nicht fir Schdden, diedurch den Gebrauch der Anlageim Haushalt verursacht wurden.

=\ DerBenutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fir die Installation und den

’ﬁ-i] Gebrauch des Gerdts gemdB den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn elektromagnetische Stérungen
festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerdtes das Problem |6sen, wenn notwendig mit Hilfe des

“——— Kundendienstes des Herstellers.

T O
(( )) In jedem Fall missen die elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr
darstellen.
N———r/

umliegenden Bereich ergeben kénnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichindiesem Bereich aufhaltenden
Personen - Trdgervon Schrittmachernund Hérgerdten - prifen.

F.' Bevor das Gerdt installiert wird, muss der Benutzer die moglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im

1.7.3 Anforderungen andie Netzversorgung

Hochleistungsanlagenkénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms ausder Netzversorgung, die Leistungsqualitat
desNetzesbeeinflussen. Deshalbkdnnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtung dermaximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netzlibergabestelle) fur einige Anlagentypen angewendet werden (siehe Technische Daten). In diesem Fall liegt es in der
Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf,
indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird. Im Falle einer Stérung kénnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendigsein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Es kann auch notwendigsein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 YorsichtsmaBnahmen fiir die Kabel

Umdie Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering wie moglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:

* Masseund Leistungskabel, wo méglich, zusammen verlegen und aneinander befestigen.

e Die kabel nieumden Koérperwickeln.

« Sichnichtzwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

e Die Kabel missen so kurz wie moglich sein, so dicht wie mdglich beieinander liegen und am bzw. in der Ndhe des Bodens
verlaufen.

* DieAnlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen,in dem geschweiBt wird.
* Die Kabelmissen fernvon anderenvorhandenen Kabeln verlegtsein.

1.7.5 Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der SchweiBanlage (Schneidanlage) und in der Ndhe derselben muss berlicksichtigt
werden. Die Vorschriften beziiglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstiicks

WenndasWerkstlickaus GrindenderelektrischenSicherheitoderaufgrund seiner GréBe und Lage nicht geerdetist, konnte ein
Erdanschluss des Werkstlicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstiicks
weder die Unfallgefahr fir den Bediener erhohen noch andere elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdaB
den ortlichen Vorschriften erfolgen.

1.7.7 Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerdte im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch
elektromagnetische Stérungen reduzieren.

Die Abschirmung der gesamten SchweiBanlage kannin besonderen Fdllenin Betracht gezogenwerden.

1.8 SchutzartIP
IP23S

e Gehduse mit Schutz gegen Berilihrung gefdhrlicher Teile mit den Fingern und vor dem Eindringen von
Fremdk&rpern miteinem Durchmesser gréBer/gleich 12,5 mm.

¢ Gehduse mitSchutz gegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60°in Bezug auf die Senkrechte.

¢ Gehduse mit Schutz gegen Schdden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der Anlage im
Stillstand sind.

1.9 Entsorgung

Das Elektrogerdt nichtinden normalen Hausmill geben!
E GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser
— Richtlinieininnerstaatliches Rechtmissendie Gerdteam Endeihrer Nutzungsdauergetrenntgesammeltund einer
Verwertungs- und Recyclingstelle zugefiihrt werden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten
Sammelstellen durch Kontaktnahme der ortlichen Behdrden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

»  Weitere Infos finden Sie auf der Website.
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Die Installation darf nurvon erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefiihrt werden.

Stellen Sie sicher,dasswdhrend der Installation der Generator vom Versorgungsnetz getrenntist.

Die Zusammenschaltung mehrerer Generatoren (Reihen- oder Parallelschaltung)ist verboten.

2.1 Heben, Transportieren und Abladen

» Die Anlageist mit einem Griff zur Beférderung von Hand versehen.
* Die Anlage hatkeine speziellen Hebevorrichtungen.

2.2

>

-\

A

Einen Gabelstapler einsetzen und dabeisehrvorsichtig sein,um ein Umkippen des Generators zu vermeiden.

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oder platzieren Sie die angehdngte Last nicht iber Personen oder Gegenstdnden.
Lassen Sie das Gerdt/die Anlage nichtfallenund Gben Sie keinen ibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

Esistverboten,den Griffzum Heben der Anlage zubenutzen.

ufstellender Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

Sorgen Siefiir freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen.

Stellen Sie die Anlage nichtinengen RGumen auf.

Stellen Sie die Anlage nie auf einer Fldche mit einer Neigung von mehrals 10° auf.

Stellen Sie die Anlage an einem trockenen und sauberen Ort mit ausreichender Belliftung auf.
Schitzen Siedie Anlage vor strémenden Regen und Sonne.

2.3 Elektrischer Anschluss

£

A

N——/
L
—J

Be

Der Generatorist miteinem Stromkabel firden Anschluss an das Stromnetz versehen.
Die Anlage kann gespeist werden mit:
* 400V dreiphasig

Der Betrieb des Gerdts wird fir Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu +15% garantiert.

Um Schdden an Personen oder der Anlage zu vermeiden, missen vor dem Anschluss des Gerdts an das Stromnetz
die gewdhlte Netzspannungunddie Sicherungen kontrolliert werden. Weiterhinist sicher zu stellen, dass das Kabel
an eine Steckdose mit Schutzleiterkontakt angeschlossen wird.

Zum SchutzderBenutzer mussdie Anlage korrekt geerdet werden. Das Versorgungskabelistmiteinemgriingelben
Schutzleiter versehen, der mit einem Stecker mit Schutzleiterkontakt verbunden werden muss. Dieser griin/gelber
Leiter darf ausschlieBlich als Schutzleiter verwendet werden. Priifen, ob die verwendete Anlage geerdetistund ob
die Steckdose/nin einem gutem Zustand sind. Nur zugelassene Stecker montieren, die den Sicherheitsvorschriften
entsprechen.

Der elektrische Anschluss muss gemdB den am Installationsort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern,
die eine spezifische Ausbildung nachweisen kdnnen, ausgefiihrtwerden.
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2.4 Inbetriebnahme

2.4.1 Anschluss fur E-Hand-SchweiBBen

@ Der Anschlussinder Abbildung ergibt eine SchweiBung mitumgekehrter Polung.
Um eine SchweiBung mit direkter Polung zu erhalten, muss der Anschluss umgekehrtwerden.

@ Verbinderder Erdungszange

@ Negative Leistungsbuchse(-)

@ Verbinder der Elektrodenhalter-Zange
@ Positive Leistungsbuchse (+)

y,

» Den Verbinder der Erdungszange an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschlieBen. Den Stecker einstecken
undim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

» DenVerbinderderSchweiBzange andie Steckdose des Pluskabels (+) des GeneratorsanschlieBen. Den Stecker einstecken und
imUhrzeigersinndrehen, bisalle Teile fest sind.

2.4.2 AnschluB fiir Putzen (ARC-AIR)

s N

@ Verbinderder Erdungszange
@ Negative Leistungsbuchse(-)
@ Verbinderder ARC-AIR-Zange
@ Positive Leistungsbuchse (+)
@ Luftschlauchverbinder

\ J

» Den Verbinderder Erdungszange an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschlieBen.
» Den Kabelverbinderder ARC-AIR-Zange andie Plusbuchse (+) des Generators anschlieBen.
» Das AnschluBstiick der Luftrohr separatan das Luftrohrnetz anschlieBen.
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2.4.3 Anschluss fir WIG-SchweiBBen

s N

@ Verbinderder Erdungszange
@ Positive Leistungsbuchse (+)
@ WIG-Brenneranschluss

@ Steckdose brenner

@ Gasleitungsanschluss

@ Druckreduzierer verschrauben

. y,

» DenVerbinderderErdungszange andie Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen. Den Stecker einsteckenund
im Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

» Den AnschluB der WIG-Schweissbrenner in die Steckdose der Schweissbrenner des Generators stecken. Den Stecker
einsteckenundim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

@ Der Schutzgasstrom wird mittels eines Hahnsreguliert, dersichim Allgemeinen am SchweiBbrenner befindet.

» Den Verbinderdes Brennergasschlauchs separat an die GaszufuhranschlieBen.

» Den roten Schlauch (Ricklauf der Kihlfliissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder %ga2 (rot)
verbinden.

» Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kuhlflussigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder@’ (blau)
verbinden.

2.4.4 Anschluss fir MIG/MAG-SchweiBen
» Den roten Schlauch (Ricklauf der Kuhlflissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder'@ (rot)
verbinden.

» Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kuhlflussigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder@’ (blau)
verbinden.

@ Eingang CAN-BUS-Signalkabel
@ Leistungskabel

@ Positive Leistungsbuchse (+)
(») signalkabel

@ Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

@ Brennergas

@ Gasversorgungsanschluss

® ©O
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(1) Eingang CAN-BUS-Signalkabel
@ Leistungskabel

@ Positive Leistungsbuchse (+)
@ Signalkabel

@ Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

@ Brennergas

@ Gasversorgungsanschluss

\ J

» Das Leistungskabel mit entsprechender Ausgangsbuchse verbinden. Den Stecker einstecken und im Uhrzeigersinn drehen,
bisalle Teile fest sind.

» Das Signalkabel des Schlauchpaketes mit dem entsprechenden Anschluss verbinden. Den Stecker einstecken und die
Schraubverriegelungim Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile ganz fest sind.

» Den Gasschlauch des Schlauchpaketes mit dem Druckminderer der Gasflasche oder dem Anschluss der Gaszuleitung
verbinden. Den Gasdurchfluss auf einen Wert zwischen 10 und 30 I/min einstellen.

» Den blauen Schlauch des Schlauchpaketes mit dem entsprechenden Schnellverbinder fur den Riicklauf der KihlIflissigkeit
@’ (blau) verbinden.

» DenrotenSchlauchdesSchlauchpaketes mitdementsprechendenSchnellverbinderfiirden Ricklaufder Kihlflissigkeit '@
(rot) verbinden.

@ Verbinderder Erdungszange

@ Negative Leistungsbuchse(-)

\ y,

» Den Verbinder der Erdungszange an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschlieBen. Den Stecker einstecken
undim Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

@ Brenneranschluss

@ Steckdose brenner

\ y,

» Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kuhlflussigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder@’ (blau)
verbinden.

» Den roten Schlauch (Ricklauf der Kihlflissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder'@ (rot)
verbinden.

» Den MIG/MAG-Brenner mitdem Anschluss verbinden, dabeisicherstellen, dass die Schraubverriegelung fest angeschraubt
ist.

» Den Gasschlauch am Kabelstrang an hinteren Schlauchhalter anschlieBen.
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3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Tafel

-

FP269

®

()
s

1 () Netzkabel

Firden Netzanschlussund die Speisungder Anlage.

@ Hauptschalter

Schaltetdie elektrische Leistung der Anlage ein.
Erverfugt iber zweiPositionen: "O" AUS; "I" EIN.

@ Nicht benutzt
(4) Eingang CAN-BUS-Signalkabel (RC, RI...)
@ Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

3.2 Hintere Tafel

FP289

) @ Netzkabel

Flrden Netzanschluss und die Speisung der Anlage.

@ Hauptschalter

Schaltetdie elektrische Leistung der Anlage ein.
Erverfiigt iber zwei Positionen: "O" AUS; "I" EIN.

(3) Nichtbenutzt
(4) Eingang CAN-BUS-Signalkabel (RC,RI...)
@ Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

3.3 Buchsenfeld

@ Positive Leistungsbuchse (+)

Prozess MMA:
Prozess WIG:

Elektrodenbrennerverbindung
Erdung kabel verbindung

@ Negative Leistungsbuchse (-)

Prozess MMA:
Prozess WIG:
Prozess MIG/MAG:

Erdung kabel verbindung
Brenneranschluss
Erdung kabel verbindung

6/
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3.4 Frontbedienfeld TERRANX 400/500 PME

@ LED Versorgung

Zeigt an, dass die Anlage an die Stromversorgung
angeschlossenund eingeschaltet ist.

@ LED Allgemeiner Alarm

Zeigtden moglichen Eingriff von Schutzeinrichtungenan,
z.B.Temperaturschutz.

(3) LED Aktive Leistung

Zeigt an, dass an den Ausgangsklemmen der Anlage
Spannunganliegt.

@ Eingang CAN-BUS-Signalkabel (RC, RI...)

3.5 Frontbedienfeld TERRANX 320 PME

@ LED Versorgung

Zeigt an, dass die Anlage an die Stromversorgung
angeschlossenund eingeschaltet ist.

@ LED Allgemeiner Alarm

Zeigtden moglichen Eingriff von Schutzeinrichtungenan,
z.B.Temperaturschutz.

(3) LED Aktive Leistung

Zeigt an, dass an den Ausgangsklemmen der Anlage
Spannunganliegt.

(4) Eingang CAN-BUS-Signalkabel (RC, RI...)

4. WARTUNG

Luftungsschlitzen.

DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb
i‘:'st,mUssenoIIeZugongs-,WcrtungstUren und Abdeckungengeschlossenundverriegeltsein.Die Anlagedarfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Ndhe und Uber den

Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiinrt werden. Das Reparieren oder Austauschen von

Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das Reparieren oder Austauschen von
Anlageteilen darfausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor jedem Wartungseingriff!

4.1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch

4.1.1 Anlage

DaslInnereder Anlage mittels Druckluft mitniederem Druck und weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen

und Anschlusskabel prifen.
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4.1.2 Firdie Instandhaltung oder das Austauschen von SchweiBBbrennersbestandteilen, der

SchweiBzange und/oder der Erdungskabel:
—

P Die Temperatur der Teile kontrollieren und sicherstellen, dass sie nicht mehr heiB sind.

X/
Wy Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.

/ Geeignete Schlisselund Werkzeuge verwenden.

4.2 Verantwortung

= Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von

EN jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese

E@ Vorschriften hdlt. Wenden Sie sich beijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem andie ndchstgelegene Technische
Kundendienststelle.

5. FEHLERSUCHE

Anlage ldsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache Lésung
» Keine Netzspannungan Versorgungssteckdose. » Elektrische Anlage Uberpriifen und ggf.reparieren.
Nur Fachpersonaldazu einsetzen.

¥

» Stecker oderVersorgungskabel defekt. » Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.
» Netzsicherungdurchgebrannt. » Schadhaftes Teil ersetzen.
» Hauptschalter defekt. » Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.
» Fehlerhafte oderdefekte Verbindung zwischen » Uberpriifen, ob die verschiedenen Teile der Anlage richtig
Drahtvorschubgerdtund Generator. angeschlossensind.
» Elektronik defekt. » Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweiBt nicht)

Ursache Lésung
» Brennertaste defekt. » Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anlage tiberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe » Warten, bisdie Anlage abgekiihltist, die Anlage aber nicht

¥

LED an). ausschalten.
» Seitliche Abdeckung geoffnetoder Tiurschalter » Aus GrindenderArbeitssicherheit muss die seitliche Abdeckung
defekt. beim SchweiBen geschlossensein.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren

»

¥

»

¥

lassen.
» Masseverbindung unkorrekt. » Korrekte Masseverbindung ausfihren.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".
» NetzspannungauBerhalb desBereichesder » Netzspannungwiederinden Bereich der zuldssigen
zuldssigen Betriebsspannung (gelbe LED an). Betriebsspannung des Generators bringen.
» Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
» Siehe Kapitel "Anschluss".
» Schitz defekt. » Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.
» Elektronik defekt. » Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren

lassen.
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Falsche Ausgangsleistung
Ursache Lésung

Falsche Auswahl des SchweiBverfahrens oder Korrekte Auswahl des SchweiBverfahrens treffen.

Wahlschalter defekt.

Falsche Einstellungen der Parameterund der Ein Resetder Anlage ausfiihrenund die SchweiBparameter neu
FunktionenderAnlage. einstellen.

¥
¥

¥
3

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweiBstroms defekt.

¥

4

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der »
zuldssigen Betriebsspannung. »

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel "Anschluss".

Ausfall einer Phase.

v

¥

Elektronik defekt. Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren

lassen.

¥
¥

Drahtvorschub blockiert
Ursache Lésung

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Brennertaste defekt.

¥

X

» Rollennichtkorrektoderabgenutzt. » Rollenersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Getriebemotor defekt.

v

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

¥

¥

Anschluss am Generator Gberprifen.

Siehe Kapitel "Anschluss".

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Drahtvorschub nicht gespeist.

¥

v

» Wicklungdes Drahtes aufderSpule unregelmdBig. »

¥

Verwickelung des Drahtes beheben oder Spule ersetzen.

» Brennerdise geschmolzen (Drahtklebt) » Schadhaftes Teil ersetzen.

Drahtvorschub unregelmdBig
Ursache Losung

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren lassen.

v

» Brennertaste defekt.

» Rollennicht korrekt oderabgenutzt. Rollen ersetzen.

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Getriebemotor defekt. »

x

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparierenlassen.

x

» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

V

¥

Spulenbremse lockern.
Druck aufdie Andruckrollen erhéhen.

» Fehleinstellung der Spulenbremse oderder
Andruckrollen.

v

Unstabiler Lichtbogen
Ursache Lésung

» Schutzgasungeniigend. » Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand sind.

» Feuchtigkeitim SchweiBgas. » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitgt benutzen.
» Flrdeneinwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiBanlage genaukontrollieren.
» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparierenlassen.
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Zuviele Spritzer
Ursache o

» Bogenldnge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.

» SchweiBspannungverringern.

¥

» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiBstrom verringern.
» Schutzgasungeniigend. » Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.
» Bogendynamikunkorrekt. » Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhdhen.
» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. » Brennerneigungreduzieren.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache Losung

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. » Vorschubgeschwindigkeitbeim SchweiBen herabsetzen.
» SchweiBparameter unkorrekt. » SchweiBstromerhdhen.

» Elektrode unkorrekt. » Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » AbschrdgungvergroBern.

» Masseverbindung unkorrekt. » Korrekte Masseverbindung ausfihren.

» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» ZugroBBe Werkstlicke. » SchweiBstrom erhéhen.

Zundereinschliisse

Ursache Lésung

» Unvollstdndiges Entfernen des Zunders. » Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

» Elektrode mitzugroBem Durchmesser. » Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » AbschrdgungvergréBern.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.

v

» Inallen SchweiBphasen ordnungsgemdB vorgehen.

Wolfram-Einschliisse
Ursache Lésung

» SchweiBparameterunkorrekt. » SchweiB3strom verringern.
» Elektrode mitgroBerem Durchmesser benutzen.

» Elektrode unkorrekt. » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Elektrode korrektschleifen.

v

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt. » Kontakte zwischen Elektrode und SchweiBbad vermeiden.
Blasen
Ursache Lésung
» Schutzgasungenligend. » Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Verklebungen
Ursache Lésung

» Bogenldnge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick vergroBern.

» SchweiBspannungerhdhen.

¥

SchweiB3strom erhdhen.
SchweiBspannungerhdhen.

» SchweiBparameterunkorrekt.

¥

»

¥

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt. » Brennerneigungerhchen.
» ZugroBe Werkstlicke. » SchweiBstromerhdhen.
» SchweiBspannungerhdhen.
» Bogendynamikunkorrekt. » Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhohen.
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Einschnitte an den Rdndern
Ursache

» SchweiBparameterunkorrekt.

» Bogenldnge unkorrekt.
» Durchfihrung desSchweiBensunkorrekt.

» Schutzgasungenigend.

Oxydationen

Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Porositdt

Ursache

Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufden Werkstiicken.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Bogenldnge unkorrekt.

¥

Feuchtigkeitim SchweiBgas.

Schutzgasungeniigend.

Zuschnelles Erstarren des SchweiBbads.

Wdrmerisse

Ursache

SchweiBparameter unkorrekt.

Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerkstlicken.

¥

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Ungleiche Eigenschaften der Werkstiicke.

Kdlterisse
Ursache

» Vorhandenseinvon Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

» Besondere FormderzuschweiBenden Verbindung.

| bohler weicing
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Lésung

¥

SchweiB3strom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

v

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

x

¥

Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen reduzieren.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.

4

v

Gasverwenden, das firdie zu schweiBenden Werkstoffe geeignet
ist.

Lésung

» Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.

» Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Lésung

¥

Werkstilicke vor dem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

4

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

x

¥

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

v

v

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Flirdeneinwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

¥

4

Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.

Priifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

¥

Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.
Werkstlicke vorwdrmen.
SchweiBstrom erhdhen.

7

¥

Losung

SchweiBstrom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

Werkstilicke vor dem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

v

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

¥

¥

Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu schweiBende Verbindung
ausfiihren.

X

Vordem SchweiBen ein Puffern ausfiihren.

Lésung

» Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
» Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

» Werkstiicke vorwdrmen.
» Ein Nachwdrmen ausfihren.

» Denkorrekten Arbeitsablauffiir die zu schweiBende Verbindung
ausfihren.
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6. BETRIEBSANWEISUNGEN

6.1 SchweiBen mit Mantelelektroden (E-Hand-SchweiBen)

Vorbereitung der SchweiBkanten

Um gute SchweiBergebnisse zu erhalten, istesinjedem Fallratsam, an sauberen Teilen zu arbeiten, die frei von Oxidation, Rost
oderanderen Schmutzpartikelnsind.

Wahl der Elektrode

DerDurchmesserder SchweiBelektrode hdngtvon der Werkstoffdicke, der Position,dem Nahttyp und vonderVorbereitung des
Werkstlicks ab. Elektroden mit groBem Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine hohe Warmezufuhr beim
SchweiBvorgangresultiert.

Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhrworaus eine hohe Warmezufuhr beim Schweivorgangresultiert.

ArtderUmmantelung Eigenschaften Verwendung
Rutil Einfachheitin deralle Positionen Verwendung
Sauerhohe Schmelzgesch-windigkeit ebenfldchig
Basisch gute mechanische Eigenschaften Verwendung

Wahldes SchweiBstromes

Der dem Typ der verwendeten Elektrode entsprechende SchweiBstrom-Bereich wird von den Elektrodenherstellern auf der
Verpackungder Elektroden angegeben.

Zindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der Elektrodenspitze am geerdeten SchweiBstiick und durch rasches
Zurlickziehen des Stabesbiszum normalen SchweiBabstand nach erfolgter Zindung des Lichtbogens hergestellt. In letzterem
Fallwird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck herbeigefihrt.

Um die Bogenzindung zu verbessern, ist es im Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfdnglich gegeniiber dem
GrundschweiBstrom zu erhéhen (Hot-Start).

Nach Herstellung des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstlickes der Elektrode, die sich tropfenformig auf dem
SchweiBstlick ablagert.

Der duBere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und liefert damit das Schutzgas fir die SchweiBung, die somit eine gute
Qualitdt erreicht.

Um zu vermeiden, dass die Tropfen des geschmolzenen Materials, infolge unbeabsichtigten Anndherns der Elektrode an das
SchweiBbad, einen Kurzschluss hervorrufen und dadurch das Erléschen des Lichtbogens verursachen, ist es nitzlich, den
SchweiB3strom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses, zu erhdh

Falls die Elektrode am Werkstlick kleben bleibt, ist es nitzlich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zu reduzieren
(Antisticking).

-

Ausfiihrung der SchweiBung

Der Neigewinkel der Elektrode ist je nach der Anzahl
der Durchgdnge verschieden. Die Bewegung der
Elektrode wird normalerweise mit Pendeln und
Anhalten an den Seiten der SchweiBnaht

durchgefihrt, wodurch eine ibermdssige
Ansammlung von SchweiBgutin der Mitte vermieden
werdensoll.

Entfernungder Schlacke
Das SchweiBen mit Mantelelektroden erfordert nach jedem Durchgang die Entfernung der Schlacke.
Die Entfernung der Schlacke erfolgt mittels eines kleinen Hammers oder beileicht brockelnder Schlacke durch Birsten.

/3
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6.2 WIG-SchweiBen (kontinuierlicher Lichtbogen)

Beschreibung

DasPrinzip des WIG-SchweiBens (Wolfram-Inert-Gas-SchweiBen)basiert auf einem elektrischen Lichtbogen, derzwischen einer
nichtschmelzenden Elektrode (reines oder legiertes Wolfram mit einer Schmelztemperatur von ungefdhr 3370°C) und dem
Werkstlick geziindetwird. Eine Inertgas-Atmosphdre (Argon) schiitzt das SchweiBbad.

Um gefdhrliche Wolframeinschlissein der SchweiBnaht zu vermeiden, darf die Elektrode nicht mitdem zu schweiBenden Stiick
in Berlhrung kommen. Aus diesem Grund wird mittels eines HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die Zliindung des
elektrischen Lichtbogens ermdglicht, ohne dass die Elektrode das Werkstlick beriihrt.

Es gibt auch eine weitere Startmdglichkeit mit herabgesetzten Wolframeinschlissen: der Lift-Start, der keine hohe Frequenz
vorsieht, sondern nur eine anfdngliche Kurzschlussphase bei Niederstrom zwischen Elektrode und Werkstiick. Im Augenblick
der Anhebung der Elektrode entsteht der Lichtbogen und die Stromzufuhr erh&ht sich bis zur Erreichung des eingestellten
SchweiBwertes.

Um die Qualitdt des SchweiBnahtendes zu verbessern, ist es duBerst vorteilhaft, das Absinken des SchweiBstroms genau
kontrollieren zu kdnnen und es ist notwendig, dass das Gas auch nach dem Ausgehen des Bogens fiir einige Sekunden in das
SchweiBbad stromt.

Untervielen Arbeitsbedingungenistesvon Vorteil, liber 2 voreingestellte SchweiBstrome zu verfligen, mit der Mdglichkeit, von
einem aufdenanderen ibergehen zukénnen (BILEVEL).

SchweiBpolung

( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

Eshandeltsich hierbeium die am meisten gebrauchte Polung (direkte Polung); sie bewirkteine
1 begrenzte Abnutzung der Elektrode (1), da sich 70% der Warme auf der Anode (Werksttick)
ansammelt.

Man erhdlt ein tiefes und schmales Bad durch hohe Vorschubgeschwindigkeit und daraus
resultierender geringer Warmezufuhr.

[1-®
(==

( D.C.R.P(Direct Current Reverse Polarity)
® Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit einer hitzebestdndigen Oxid-
1 Beschichtung, deren wesentliche Eigenschaft eine hdhere Schmelztemperatur als jene des
Metallsist, schweiBen.
Trotzdemdurfennichtzuhohe Stréme verwendetwerden,dadiese einerasche Abnutzungder
(% / I \e Elektrode verursachenwirden.
| w i
( D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
T bCsp Die Anwendung eines Pulsstroms erlaubt in besonderen Betriebssituationen eine bessere
Kontrolle des SchweiBbadsin Breite und Tiefe.
e Das SchweiBbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet, wahrend der Basisstrom (Ib) den
N\ Bogen geziindet hdlt. Das erleichtert das SchweiBen diinner Materialstdrken mit geringeren
R Verformungen, einen besseren Formfaktor und somit eine geringere Gefahr, dass Warmerisse
T ' und gasférmige Einschlisse auftreten.

D.C.S.P ~PULSED
Durch Steigern der Frequenz (Mittelfrequenz) erzielt man einen schmaleren, konzentrierteren

und stabileren Bogen, was einer weiteren Verbesserung der Schwei3qualitdt bei diinnen
Materialstdrken gleichkommt.

[ - t

. J

Merkmale der WIG-SchweiBungen

Das WIG-Verfahren ist fiir das SchweiBen sowohl von unlegiertem als auch von Kohlenstoffstahl, fiir den ersten SchweiBgang
von Rohren und fiirSchweiBungen, die ein sehr gutes Aussehen haben miissen, besonders geeignet.
Direktpolung erforderlich (D.C.S.P.).

Vorbereitung der SchweiBkanten
Eine sorgfdltige Reinigungund Nahtvorbereitungist erforderlich.

Wahlund Vorbereitung der Elektrode

Der Gebrauch von Thoriumwolframelektroden (2% Thorium - rote Farbe) oder anstelle dessen von Zerium- oder
Lanthanwolframelektroden mit folgenden Durchmessern wird empfohlen:
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Strombereich Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) o a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°

15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Die Elektrode musswiein der Abbildung gezeigt zugespitzt werden.

-

.

>

SchweiBgut

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBstdbe missenin etwajenen des Grundmaterials entsprechen.
Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dirfen nicht verwendet werden, da die von der Verarbeitung herriihrenden

Unreinheiten die SchweiBung wesentlich beeintrdchtigen kénnten.

Schutzgas
Inder Praxis wird fast ausschlieBlich (99.99 %) reines Argon verwendet.
Strombereich Gas
(DC-) (DC+) (AC) Diise Durchfluss
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 Schweissen mit Endlosdrahtelektroden (MIG/MAG)

Einleitung

Ein MIG-System besteht aus einem Gleichstromgenerator, einer Vorrichtung fir die Drahtzufiihrung, einer Drahtspule und
einem Gasbrenner.

s N

Manuelle SchweiBanlage

Der Strom wird Uber die Schmelzelektrode (Draht mit positiver
Polung) zum Bogen Ubertragen;

Bei diesem Verfahren wird das geschmolzene Metall durch den
Bogen aufdasWerkstiick ibertragen.

Die Drahtzufiihrung ist erforderlich, um den beim SchweiBen
geschmolzenen Elektrodendraht wieder zu ergdnzen.

1.Brenner

2.Drahtvorschub

— 3.SchweiBdraht

_ 4.SchweiBwerkstlick

5.Stromquelle

6.Flasche

\ J

Verfahren

Beim SchweiBen unter Schutzgas gibtes zwei Ubertragungsmethoden, die sich dadurch unterscheiden, wie sich die Tropfenvon
der Elektrode ablésen.

Beiderersten Methode,"KURZSCHLUSSUBERTRAGUNG(SHORT-ARC)"genqnnt,trittdie Elektrodeindirekten Kontaktmitdem
Bad, dann wird ein Kurzschluss mit Schmelzwirkung des Drahts verursacht, der deswegen unterbrochen wird. Danach ziindet
der Bogen wiederund der Zyklus wiederholtsich.

s N

SHORT-ARC-Zyklus und SPRAY-ARC-SchweiBung

'(A)‘ Die zweite Methode fur die Ubertragung der Tropfen ist die
sogenannte "SPRITZERUBERTRAGUNG (SPRAY-ARC)", wobei sich

die Tropfen von der Elektrode ablésen und erst danach das

Schmelzbad erreichen.

0

Vv (V) U

t (ms)

re—= [

SchweiBparameter

Die Sichtbarkeit des Bogens verringert die Notwendigkeit einer genauesten Beachtung der Einstelltabellen durch den

SchweiB3er,daerdie Mdglichkeithat, das Schmelzbad direkt zu kontrollieren.

e Die Spannung hat einen direkten Einfluss auf das Aussehen der SchweiBnaht, aber die Abmessungen der geschweiB3ten
Oberfldche kdnnen je nach Bedarf variiert werden, indem die Brennerbewegung von Hand getdtigt wird, so dass man
verschiedenartige Ablagerungen beikonstanter Spannung erhdilt.

» Die Drahtvorschubgeschwindigkeitist proportional zum Schwei3strom.

Infolgenden zwei Abbildungen werden die Beziehungen zwischen den verschiedenen SchweiBparametern veranschaulicht.
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V(V)A
] L B St St s S B I(A)A
b deee bt de e ataannd 600
. . . . ' ' SPRAY-ARC '

30 400

300

20
200

DE

10 100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

>

‘: 0.8 . ,:

oo 6 8 10 12 14 16
i i i i i .» .
100 200 300 400 9P (m/min)
1 (A)
Diagramm fiir die optimale Wahl der besten Verhdltnis zwischen Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Arbeitsbedingungen. Stromstdrke (Schmelzbedingungen)in Abhdngigkeitvom
Drahtdurchmesser.

Tabelle zurwahl der schweissparameter mit bezug auf die typischsten anwendungen und die am hdufigsten
benutzten schweissdrdhte

Bogenspannung 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6 mm @ 2,4mm

(&

16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Geringe Durchdringung Gute Kontrolle der Gute horizontale und Nichtverwendet
beidlinnem Material Durchdringungundder  vertikale Schmelzung

Schmelzung

24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Ubergangsbereich) N

150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatisches Automatisches Automatisches Nichtverwendet
KehlnahtschweiBen HochspannungsschweiBen Abwdrtsschweilen
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Geringe Durchdringung Automatisches Gute Durchdringung Gute Durchdringung
mit Einstellung auf 200 SchweiBen mit beim und hohe Ablagerung
A mehreren SchweiBlagen Abwdrtsschweilen aufdickem Material
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

N

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

)

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5 m/min 5,2kg/h
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Verwendbare Gase

Die MIG-MAG-SchweiBung ist vor allem durch den verwendeten Gastyp gekennzeichnet, Inertgase fur das MIG-SchweiBen
(Metal Inert Gas), und Aktivgase fiirdas MAG-SchweiBen (Metal Active Gas).

- Kohlendioxid (CO,)

Mit CO, als Schutzgas werden hohe Durchdringungen mit guter Vorschubgeschwindigkeit und guten mechanischen
EigenschaftenbeigeringenBetriebskosten erreicht. Der Gebrauch dieses Gasesverursachtjedoch erhebliche Probleme, was
die chemische Endzusammensetzung derVerbindungen betrifft, daman einen Verlustanleichtoxidierbaren Elementen hat
und das Bad gleichzeitig mit Kohlenstoff angereichert wird.

Das SchweiBen mitreinem CO, ist auch Grund flir andere Probleme, wie zu viele Spritzer und Bildung von Porositédten durch
Kohlenmonoxid.

- Argon
Dieses Inertgas wird in reiner Form beim SchweiBen von Leichtlegierungen verwendet, wogegen man zum SchweiBen von
rostfreiem Chrom-Nickelstahl einen 2%-igen Zusatz von Sauerstoff und CO, vorzieht, der zur Bogenstabilitdt und zu einer
besseren Form der SchweiBnahtbeitrdgt.

- Helium

Dieses Gas wird anstelle von Argon benutzt und ermdéglicht bessere Durchdringungen (auf dickem Material) und héhere
Vorschubgeschwindigkeiten.

- Argon-Helium-Mischung
Im Vergleich zu reinem Helium erhdlt man einen stabileren Bogen, mit mehr Durchdringung und gréBerer
Vorschubgeschwindigkeit als mit Argon.

- Argon-CO, -Mischungund Argon-CO, -Sauerstoff-Mischung
Diese Mischungen werden beim SchweiBen von Eisenmaterial verwendet, vor allem beim SHORT-ARC-SchweiBen, da der
spezifische Wdarmezusatz verbessertwird.
DiesschlieBtaberden Gebrauch dieser Mischungen fiirdas SPRAY-ARC-SchweiBen nicht aus.
Die Mischung enthdlt gewohnlich einen CO,-Anteil von 8% bis 20% und einen O,-Anteil um 5%.
Lesen Siedie Bedienungsanleitung der Anlage.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Strombereich Gasdurchfluss Strombereich Gasdurchfluss

3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250 A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min

/9



DE

TECHNISCHE DATEN p—

| bohler weiding

voestalpin

7. TECHNISCHE DATEN

Elektrische Eigenschaften

TERRANX 320 PME U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Netzsicherung (trdge) 25 A
Kommunikation-Bus DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme 16.2 kVA
Max. Leistungsaufnahme 10.9 kW
Leistungsaufnahmeim deaktivierten Zustand 35 W
Leistungsfaktor (PF) 0.68

Wirkungsgrad (u) 88 %
Cos @ 0.99

Max. Stromaufnahme [Tmax 23.2 A
Effektivstrom |1eff 16.5 A
Arbeitsbereich 3+320 A
Leerlaufspannung Uo (MMA) 61 Vdc
Leerlaufspannung Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 671000-3-11.

*Die Anlage entspricht nicht der Norm EN /IEC 61000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein 6ffentliches Niederspannungsnetz
angeschlossen, so ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen(in Riicksprache mitdem
Energieversorger), ob die Anlage angeschlossen werden darf. (Siehe Abschnitt "Elektromagnetische Felder und Stérungen
EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN 60974-10/A1:2015").

n_n

Nutzungsfaktor

TERRANX 320 PME U.M.
Nutzungsfaktor MMA (40°C)

(X=50%) 300 A
(X=60%) 290 A
(X=100%) 250 A
Nutzungsfaktor MMA (25°C)

(X=80%) 300 A
(X=100%) 290 A
Nutzungsfaktor MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 320 A
(X=60%) 310 A
(X=100%) 260 A
Nutzungsfaktor MIG/MAG (25°C)

(X=90%) 320 A
(X=100%) 310 A
Physikalische Eigenschaften

TERRANX 320 PME U.M.
Schutzart [P IP23S

Isolationsklasse H

Abmessungen (LxBxH) 620x240x460 mm
Gewicht 20.2 Kg
Abschnitt netzkabel 4x2.5 mm?
Ldnge des Versorgungskabel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Konstruktionsnormen EN 60974-10/A1:2015
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Elektrische Eigenschaften

TERRANX 400 PME U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Netzsicherung (trdge) 30 A
Kommunikation-Bus DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme 22.0 kVA
Max. Leistungsaufnahme 16.2 kW
Leistungsaufnahme im deaktivierten Zustand 33 W
Leistungsfaktor (PF) 0.74

Wirkungsgrad (p) 89 %
Cos @ 0.99

Max. Stromaufnahme ITmax 31.5 A
Effektivstrom |1eff 22.3 A
Arbeitsbereich 3+400 A
Leerlaufspannung Uo (MMA) 61 Vdc
Leerlaufspannung Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Die Anlage entsprichtder Norm EN /IEC 61000-3-11, wenn die maximal zuldssige Netzimpedanz an der Schnittstelle zum
offentlichen Netz (Netziibergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist. Wenn sie an ein 6ffentliches
Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird, liegt esin der Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der
Anlagesicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf, indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert
wird.

*Die Anlage entspricht nicht der Norm EN /IEC 671000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein 6ffentliches Niederspannungsnetz
angeschlossen, so ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen(in Riicksprache mitdem
Energieversorger), ob die Anlage angeschlossen werden darf. (Siehe Abschnitt "Elektromagnetische Felder und Stérungen
EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN 60974-10/A1:2015").

n_n

Nutzungsfaktor

TERRANX 400 PME U.M.
Nutzungsfaktor MMA (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Nutzungsfaktor MMA (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Nutzungsfaktor MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 340 A
Nutzungsfaktor MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 400 A
(X=100%) 360 A
Physikalische Eigenschaften

TERRANX 400 PME U.M.
Schutzart IP IP23S

Isolationsklasse H

Abmessungen (LxBxH) 620x240x460 mm
Gewicht 22.5 Kg
Abschnitt netzkabel 4x4 mm?
Ldnge des Versorgungskabel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Konstruktionsnormen EN 60974-10/A1:2015
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Elektrische Eigenschaften

TERRANX500 PME U.M.
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Netzsicherung (trdge) 40 A
Kommunikation-Bus DIGITAL

Max. Leistungsaufnahme 29.7 kVA
Max. Leistungsaufnahme 22.2 kW
Leistungsaufnahme im deaktivierten Zustand 34 W
Leistungsfaktor (PF) 0.74

Wirkungsgrad (u) 90 %
Cos o 0.99

Max. Stromaufnahme ITmax 421 A
Effektivstrom I1eff 29.7 A
Arbeitsbereich 3+500 A
Leerlaufspannung Uo (MMA) 61 Vdc
Leerlaufspannung Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Die Anlage entspricht der Norm EN /IEC 61000-3-11, wenn die maximal zuldssige Netzimpedanz an der Schnittstelle zum
offentlichen Netz (Netziibergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist. Wenn sie an ein 6ffentliches
Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird, liegt esin der Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der
Anlagesicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf, indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert
wird.

*Die Anlage entspricht nicht der Norm EN /IEC 61000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein 6ffentliches Niederspannungsnetz
angeschlossen, so ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen(in Riicksprache mitdem
Energieversorger), ob die Anlage angeschlossen werden darf. (Siehe Abschnitt "Elektromagnetische Felder und Stérungen
EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN 60974-10/A1:2015").

n_n

Nutzungsfaktor

TERRANX500 PME U.M.
Nutzungsfaktor MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Nutzungsfaktor MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Nutzungsfaktor MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Nutzungsfaktor MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Physikalische Eigenschaften

TERRANX500 PME U.M.
Schutzart IP 1P23S

Isolationsklasse H

Abmessungen (LxBxH) 620x240x460 mm
Gewicht 27.3 Kg
Abschnitt netzkabel 4x6 mm?
Ldnge des Versorgungskabel 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Konstruktionsnormen EN 60974-10/A1:2015
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8. LEISTUNGSCHILDER

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320 PME | Ne
N —|[EN] 60974-1/A1:2019
QD) | 60974-10/A1:2015 Class A
. 3A/10.0V - 320A/30.0V
=== Xuea] 50% 60% 100%
[5] U | & 320A 310A 260A
61V [ s 30.0v 29.5V 27.0v
-] 3A/20.0V - 300A/32.0V
= === Xuaoa | 50% 60% 100%
[5] U | & 300A 290A 250A
61V [ U 32.0V 31.6V 30.0V
D> Ty 00 hmex  23.2A | het  16.5A
UK MADE
IP 235 cA ( € [H[ ITALY
|

:: VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= =||EN| 60974-1/A1:2019
QO | 60974-10/A1:2015 Class A
r__ 3A/14.0V - 500A/39.0V
¥ _ |7 [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo 12 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- - 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7 [ Xuoq 50% 60% 100%
Izl Uo 12 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
D>~ (V)] 400V I max 42A heff  29.7A
50/60 Hz
UK MADE
IP 235 CA c E [H[ ITALY
—
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VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME | N°
= GBI 60974-1/A1:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
= = = [Xuoq) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 400A 360A 340A
61V | U2 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T T X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 400A 360A 340A
61V [ Uz 36.0V 34.4vV 33.6V
9033 = | ur o 00v limex  31.5A het  22.3A
UK MADE
IP 235 CA ( € [H[ \TALY
||
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9. BEDEUTUNG DER ANGABEN
(1 1N 1

1 2
3 | 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
11
719 M27 15 [ 16 [ 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ea CEMl &,
\ —
CE EU-Konformitdtserkldrung
EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitdtserkldrung

AN DN

o N O~ Ul

11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22
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AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
Marke

Herstellername und -adresse

Gerdtemodell

Seriennummer

XAXXXXXXXXXX Baujahr

Symbol des SchweiBmaschinentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symbol des SchweiBverfahrens

Symbol fir die SchweiBmaschinen, die sich zum Betrieb in
RGumen mit groBer Stromschlaggefahreignen
Symbol des SchweiBstroms
Leerlauf-Nennspannung

Bereichdes Nenn-Hb6chst-und Nenn-MindestschweiBstroms
und derentsprechenden Lastspannung
Symbol firden unterbrochenen Betrieb
Symboldes Nenn-SchweiBstroms

Symbolder Nenn-SchweiBspannung

Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte des Nenn-SchweiBstroms

Werte der Ublichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung

Werte der Ublichen Lastspannung

Symbol der Stromversorgung
Versorgungs-Nennspannung

Maximale Nennstromaufnahme

Maximale Effektivstromaufnahme

Schutzart
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FRANCAIS

DECLARATION DE CONFORMITE UE

Le constructeur
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tél. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

déclare sous saseuleresponsabilité que le produit suivant:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

estconforme auxdirectives EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

etquelesnormesharmonisées suivantes ont été appliquées:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentation certifiant le respect des directives sera tenue a disposition pour les inspections chez
le fabricant susmentionné.

Touteintervention ou modification non autorisée parvoestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. annulerala
validité de cette déclaration.

OnaradiTombolo, 15/03/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

&’

Lino Frasson
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SYMBOLOGIE

A Dangersimminents quicausentde graveslésions et comportements risqués qui pourraient causer de graves Iésions.

W Comportements qui pourraient causer des lésions sans gravité ou des dommages aux biens.

@’ Les notes précédées parce symbole sontde caractére technique et facilitentles opérations.
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AVERTISSEMENT

1. AVERTISSEMENT

Avantde commencer toute opération, assurez-vous d'avoirbienlu et bien compris ce manuel.

N'apportez pas de modification et n'effectuez pas d'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquées dans
ce manuel. Le fabricant n'est pas responsable des dommages causés aux personnes ou aux objets en cas de non-
respectoude mise enpratiqueincorrectedesinstructions de ce manuel.

Les Instructions de service doivent étre conservées en permanence sur le lieu d'utilisation de I'appareil. En
complément des présentes instructions de service, les régles générales et locales en vigueur concernant la
prévention des accidents etla protectiondel'environnement doivent étre respectées.

Toutesles personnesconcernéesparlamiseenservice, 'utilisation,lamaintenance etlaremise en étatdel'appareil
doivent:

» posséderlesqualifications correspondantes

» avoirdesconnaissances ensoudage

 lire attentivement etsuivre avec précisionles prescriptions des présentes Instructionsde service
Priere de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probléme sur I'utilisation de I'installation, méme si
ellen'est pasdécriteici.

1.1 Environnement d'utilisation

EN
e

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dansle but exclusif pourlequel elle a été congue,delafaconetdansles
limites prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel, selon les directives nationales et internationales
relatives a la sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré par le fabricant doit étre considéré comme
inapproprié etdangereux etdécharge ce dernier de toute responsabilité.

Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans un environnement industriel. Le
fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en cas d'usage domestique.

L'installation doit étre utilisée dans un local dont la température est comprise entre -10 et +40°C (entre +14 et
+104°F).

L'installation doit étre transportée et stockée dans un local dont la température est comprise entre -25 et +55°C
(entre-13 et 131°F).

L'installation doit étre utilisée dansunlocal sans poussiére, niacide, nigaz ou autres substances corrosives.
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle tauxd'humidité dépasse 50% a 40°C(104°F).
Linstallation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle taux d'humidité dépasse 90% & 20°C (68°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée d une altitude supérieure 2000 m au dessus du niveaude lamer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cetappareil pour dégelerdes tuyaux.
Ne pas utiliser cetappareil pourrechargerdes batteries et/ou des accumulateurs.
Ne pas utiliser cetappareil pourdémarrer des moteurs.

1.2 Protectionindividuelle et de I'entourage

Le procédé de soudage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et d'émanations gazeuses.
Installerune cloisonde séparationignifuge afin de protégerlazone de soudage desrayons, projections etdéchets
incandescents. Rappeler aux personnes dans la zone de soudage de ne fixer ni les rayons de I'arc, ni les piéces
incandescentes et de porter des vétements de protection appropriés.

Porter des vétements de protection afin de protéger la peau contre les rayons de I'arc, les projections ou contre le
métalincandescent. Les vétements portés doivent couvrirl'ensemble du corps et:

- étreenbon état

- étreignifuges

- étreisolantsetsecs

- colleraucorpsetnepasavoirderevers

Toujours porter des chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bienisolerde I'eau.
Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantirl'isolation électrique et thermique.

Utiliserun masque avec des protectionslatérales pourle visage et unfiltre de protection adéquat pourlesyeux(au
moins NR10 ou supérieur).

Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques latérales, particulierement lors du nettoyage manuel ou
mécanique des cordons de soudage.

Ne pas utiliser de lentilles de contact!

8/
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Utiliserun casque contre le bruitsile procédé de soudage atteint un niveau de bruit dangereux. Sile niveau de bruit
dépasse les limites prescrites par la loi, délimiter la zone de travail et s'assurer que les personnes qui y accédent
portentun casque oudesbouchonsde protection.

Toujours laisser les panneaux latéraux fermés durant les opérations de soudage. L'installation ne doit absolument
pas étre modifiée. Veiller ace que lesmains, lescheveux, lesvétements, les outils ... ne soient pasen contactavecdes
piéces en mouvementtels que: ventilateurs, engrenages, galets et arbres, bobines de fil. Ne pas toucher les galets
lorsque le dévidage du fil est activé. Oter les dispositifs de protection sur les dévidoirs est extrémement dangereux
et décharge le fabricant de toute responsabilité en cas d'accident ou de dommages sur des personnes ou sur des
biens.

Ne pasapprocherlatétedelatorche MIG/MAG durantle chargementetl'avancement du fil.
Lefilensortant peut provoquer des blessures graves aux mains, au visage et aux yeux.

Eviterdetoucherles piéces quiviennentd'étre soudées carlaforte chaleur pourrait provoquerdes brilures graves.

d Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de soudage car des résidus en cours de
refroidissement pourraient se détacherdes piéces usinées.

ﬁﬁ A :& S'assurerque latorche est froide avantd'intervenir dessus ou d'effectuer une opération d'entretien quelconque.

' S'assurer que le groupe de refroidissement est éteint avant de déconnecter les tuyaux de circulation du liquide
réfrigérant. Leliquide chaud ensortie pourrait provoquer des brilures graves.

—

(o=

Avoir ddispositionune trousse de secours.
Ne passous-estimerlesbrilures oulesblessures.

Avant de quitter le poste de travail, sécuriser la zone afin d'empécher tout risque d'accident ou de dommages aux
personnesouaux biens.

1.3 Protection contre les fumées etles gaz

Lesfumées, lesgazetles poussieres produits parle procédé de soudage peuvent étre nocifs pourlasanté.
Les fumées qui se dégagent durant le processus de soudage peuvent, dans certaines circonstances, provoquer le
cancerounuire au foetus chezlesfemmes enceintes.

» Veilleranepasétreencontactaveclesgazetlesfuméesdesoudage.

« Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ouforcée, danslazone de travail.

¢ Encasd'aérationinsuffisante, utiliserun masque a gaz spécifique.

e Encasd'opérations de soudage dans des locaux de petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller I'opérateur par un
colleguesitué al'extérieur.

* Nepasutiliserd'oxygéne pourlaventilation.

« S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélantréguliérementsiles gaz nocifs ne dépassent pasles valeurs admises par
lesnormesde sécurité.

* La quantité et le niveau de risque des fumées produites dépendent du métal de base utilisé, du métal d'apport et des
substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser les piéces a souder. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetlesfichestechniques correspondantes.

¢ Nepaseffectuerd'opérations de soudage a proximité d'ateliers de dégraissage oude peinture.

* Placerlesbouteillesde gazdans des endroits ouvertsoudansunlocal bien aéré.

1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion

=
w Le procédé de soudage peut causerdesincendies et/ou des explosions.

« Débarrasserlazonedetravail etsesabordsde tousles matériaux et objetsinflammables ou combustibles.

e Les matériaux inflammables doivent se trouver & au moins 11 métres (35 pieds) de la zone de soudage et étre entierement
protégés.

* Lesprojections et les particulesincandescentes peuvent facilement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veillerace queles personnesetlesbienssoient adune distance suffisante de sécurité.

* Ne paseffectuerdesoudures surou dproximité de récipients sous pression.

* Ne pas effectuerd'opérations de soudage ou de découpage sur des containers ou des tubes fermés. Faire trés attention au
moment de souder des tuyaux ou des containers, méme ouverts, vidés et nettoyés soigneusement. Des résidus de gaz, de
carburant, d'huile ou autre pourraient provoquer une explosion.
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* Ne passouderdansune atmosphére contenantdes poussiéres, des gaz ou desvapeurs explosives.

» S'assurer,enfindesoudage, quelecircuitsoustensionne peutpastoucheraccidentellementdespiécesconnectéesaucircuit
demasse.

e Installer & proximité dela zone de travail un équipement ou undispositif anti-incendie.

1.5 Prévention dans|'emploide bouteilles de gaz

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser si les conditions requises en
matiére de transport, de conservation etd'utilisation ne sont pas garanties.

* Les bouteilles doivent étre rangées verticalement contre le mur ou contre un support et étre maintenues par des moyens

appropriés pourqu'ellesne tombent pas et éviterdes chocs mécaniques accidentels.

Visser le capuchon pour protéger la valve durant le transport ou la mise en service et chaque fois que les opérations de

soudage sontterminées.

Ne paslaisserles bouteillesausoleil et ne pasles exposer aux gros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne

pas exposerles bouteilles d destempératures trop basses ou trop élevées.

Veillerace quelesbouteilles ne soient pasen contactavecune flamme, avecunarcélectrique, avecunetorche ouune pince

porte-électrodes, niavecdes projectionsincandescentes produites parle soudage.

Garderlesbouteillesloin des circuits de soudage etdes circuits électriques en général.

Eloignerlatéte de l'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrirla valve de la bouteille.

Toujoursrefermerlavalve delabouteille quand les opérations de soudage sont terminées.

* Nejamaissouderune bouteille de gaz sous pression.

* Ne jamaisrelier une bouteille d'air comprimé directement au réducteur de pression de la machine! Sila pression dépasse la
capacité duréducteur, celui-ci pourraitexploser!

1.6 Protection contre les décharges électriques
- 8

} Unedéchargeélectrique peut étre mortelle.

Eviter de toucher les parties normalement sous tension & I'intérieur ou & I'extérieur de l'installation de soudage quand cette
derniere est alimentée (les torches, les pinces, les cdbles de masse, les électrodes, les fils, les galets et les bobines sont
branchés aucircuitde soudage).

Garantirl'isolation del'installation et de I'opérateur en utilisantdes sols et des plans secs et suffisammentisolés de la terre.
S'assurerquel'installation soitconnectée correctement dune fiche et dunréseau munid'un conducteurde mise dlaterre.
Ne pastoucheren méme temps deuxtorches oudeux pinces porte-électrodes.

Interrompreimmeédiatementles opérationsde soudage en cas de sensation de décharge électrique.

1.7 Champs électromagnétiques etinterférences

(( )) Lepassageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installation créeunchamp électromagnétique
aproximité de cette derniére etdes cdbles de soudage.

* Leschampsélectromagnétiques peuvent avoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sont exposés pendant
uncertaintemps.

e Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec d'autres appareils tels que les stimulateurs cardiaques ou les
appareils acoustiques.

Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent consulter le
médecin avant d'effectuerdes opérationsde soudure al'arc.

<

.7.1 Classification CEM selonlanorme: EN 60974-10/A1:2015.

Classe Losdispositivosdeclase Bcumplenconlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaen entornosindustriales
B y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publico de bajatensién.

-

Los dispositivos de clase A no estdn destinados al uso en dreas residenciales en las que la energia eléctrica se
Classe | suministra desde un sistema publico de baja tensién. Il pourrait étre difficile d'assurer la compatibilité
électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels environnements, en raison de perturbations par
rayonnement ou conduction.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNEES ou CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

a.
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1.7.2 Installation, utilisation et évaluation de la zone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions relatives a la norme harmonisée EN 60974-10/A1:2015 et est
considéré comme faisant partiedela" CLASSE A". Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans
un environnementindustriel. Le fabricant n'est pasresponsable desdommages causés en casd'usage domestique.
(- Lutilisateur,quidoitétreunexpertdansledomaine, estresponsableentantqueteldel'installationetdel'utilisation
’ﬁ-i] del'appareil selonlesinstructionsdu constructeur. Sides perturbations électromagnétiques apparaissent,ilestde

la responsabilité de Il'utilisateur de résoudre le probléeme en demandant conseil au service apres-vente du
~— constructeur.

O
(W) Danstouslescas, lesperturbations électromagnétiquesdoivent étreréduitesde maniére aneplusreprésenterune

géne.
——

pourraient survenir aux abords de la zone de travail et en particulier sur la santé des personnes situées a proximité
(personnes portantun pacemaker ou un appareil auditif).

F-' Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électromagnétiques potentiels qui

1.7.3 Exigences de I'alimentation de secteur

Le courant primaire peut entrainer des distortions du réseau sur les appareils de forte puissance. Aussi les restrictions et
exigences de connexionsurlesimpédences maximum autorisées du réseau (Zmax) ou sur la capacité d'alimentation minimum
(Ssc) requise au pointd'interface duréseau public (point de couplage commun, PCC), peuvent s'appliquer d quelques modeles
d'appareils (se reporter aux caractéristiques techniques). Dans ce cas, il est de la responsabilité de l'installateur ou de
|'utilisateurde l'appareil de s'assurer, en consultant I'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut étre
connecté.Encasd'interférence, il pourraitétre nécessaire de prendre des précautions supplémentaires, telles que le filtrage de
I'alimentation de secteur.

Il fautégalementenvisagerla possibilité de blinderle cdble d'alimentation.
Pour plus d'informations, consultez le chapitre: CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.4 Précautions concernantles cdbles

Se conformer auxregles suivantes pourréduire les effets des champs électromagnétiques:

« Enroulerl'unavecl'autre etfixer,quand cela est possible, le cdble de masse etle cdble de puissance.

* Nejamaisenroulerlescdbles autourducorps.

* Nepasseplacerentrele cdblede masse etle cdble de puissance (les mettre tous les deux du méme c6té).

e Lescdblesdoiventresterles plus courts possible, étre placés prochel'undel'autre dmémelesolou présduniveaudusol.
e Placerl'installation dune certaine distance dela zone de soudage.

e Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximité d'autres cdbles.

1.7.5 Branchement equipotentiel

Le branchement ala masse de tous les composants métalliques de l'installation de soudage (découpage) et adjacents a cette
installation doit étre envisagé. Respecterles normes nationales concernantlabranchement equipotentiel.

1.7.6 Misealaterredela piéce asouder

Quandlapiéce asoudern'estpasreliée alaterre, pourdes motifs desécurité électrique ou d causedesonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantlapiece alaterre pourraitréduire les émissions. [ faut veiller d ce que lamise alaterredela
piéce a souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dommages sur d'autres appareils électriques.
Respecterles normesnationales concernantlamise alaterre.

1.7.7 Blindage

Le blindage sélectif d'autres cdbles et appareils présents & proximité de la zone peutréduire les probléemes d'interférences.
Le blindage de toute l'installation de soudage peut étre envisagé pour des applications spéciales.

1.8 Degré de protection IP
IP23S

« Boitier de protection contre I'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers
ayantundiamétre supérieur/égala12.5 mm.

e Grillede protection contre une pluie tombanta 60°.

« Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne
sontpasencore enfonctionnement.

1.9 Elimination

Ne paséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!

E Conformément & la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et

— électroniques et d samise en ceuvre conformément auxlois nationales, les équipements électriques quiont atteint
lafindeleurcycledeviedoiventétre collectés séparémentetenvoyésauncentrederécupérationetd'élimination.
Le propriétairedel'équipementdoitidentifierles centresde collecte agréésenserenseignantaupres des autorités
locales. L'application de la Directive Européenne permettra de respecter I'environnement et la santé des étres
humains.

» Pourplusd’informations, consulter le site.

90



=

| bdhlervesing

INSTALLATION

2. INSTALLATION
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L'installation ne peut étre effectuée que pardu personnel expérimenté et agréé parle constructeur.

Pendantl'installation, s'assurer que le générateur estdéconnecté duréseau.

llestinterditde connecter, ensérieouen parallele, des générateurs.

2.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

e L'appareil est équipé d'une poignée permettantle portage adlamain.
* Lamachine nedisposed'aucun élément spécifique pourlelevage.
o Utiliserunchariot élévateur afourchesenfaisanttrés attentionaumomentde déplacerle générateur afind'éviterdelefaire

basculer.

> B

N

VA

A

)

Ne passous-évaluerle poidsdel'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pasfaire passerou arréterlacharge suspendue au-dessus de personnesoud'objets.
Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créerde pressioninutile surl'appareil.

Ne pas utiliser la poignée poursouleverl'appareil.

.2 Installation de I'appareil

Observerlesrégles suivantes:

Réserverunacces facile auxcommandes et aux connexionsde l'appareil.

* Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.

Nejamais placerlamachine surunplanincliné de plusde 10° parrapport al'horizontale.
Installerle matérieldans un endroitsec, propre et avec une aération appropriée.
Mettre l'installation aI'abride la pluie battante et ne pas I'exposer auxrayons dusoleil.

2.3 Branchement etraccordement

r'y

=0

(sl 2

Le générateurestdotéd'uncdbled'alimentation pourle branchementauréseau.
L'appareil peut étre alimenté en:
e 400V triphasé

Le fonctionnement de l'appareil est garanti pour des tensions avec une tolérance de +15% parrapport alavaleur
nominale.

Controlerlatensionsélectionnéeetlesfusibles AVANT de brancherlamachine auréseau pouréviterdesdommages
aux personnes ou a l'installation. Contréler également si le cdble est branché a une prise munie d'un contact de
terre.

L'installation doit étre branchée correctement & la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur
(jaune - vert) fournipourlamise & laterre du cable d'alimentation doit étre branché a une fiche munie d'un contact
deterre.Cefiljaune/vertnedoit JAMAIS étre utilisé avecd'autres conducteursde tension.S'assurerque lamisedla
terreestbien présente dans!'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement
desficheshomologuées conformes aux normes de sécurité.

L'installation électrique doit étre réalisée par un personnel technique qualifié, et conformément aux lois du pays
danslequel est effectuée cette opération.
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2.4 Mise en service

2.4.1 Raccordement pour le soudage MMA

@ Le branchement décrit ci-dessous donne comme résultat une soudure avec une polarité inverse.
Inverser le branchement pour obtenirune soudure avecune polarité directe.

@ Connecteurde pincede terre
@ Raccord de puissance négative (-)
@ Connecteurde pince porte-électrode

@ Raccord de puissance positive (+)

y,

» Brancherle connecteurducdbledelapince de masse & la prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
le sensdes aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» Brancherleconnecteurducdbledelapince porte-électrode alaprise positive(+) du générateur. Introduire la prise et tourner
danslesensdesaiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

2.4.2 Raccordement pourle décriquage (ARC-AIR)

s N

@ Connecteurde pince de terre

@ Raccord de puissance négative (-)
@ Connecteurdelapince ARCAIR
@ Raccord de puissance positive (+)

@ Connecteurdu tuyaud’air

\ J

» Brancherle connecteurducdbledelapince de masse ala prise négative (-) du générateur.
» Brancherle connecteurducdbledelapince porte-électrode ala prise positive (+)du générateur.
» Raccorderséparémentle connecteurdutuyaual'airsurleréseaudedistribution du air.
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2.4.3 Raccordement pourle soudage TIG

s N

@ Connecteurdepincedeterre
@ Raccord de puissance positive (+)
@ Raccordtorche TIG

@ Prise de torche

@ Connecteurde tuyaudegaz

@ Réducteurde pression

. y,

» Brancherle connecteurde cdble de la pince de masse & la prise positive (+) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
le sens des aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» BrancherleraccorddelatorcheTIGalaprisedelatorchedugénérateur.Introduirelapriseettournerdanslesensdesaiguilles
d'une montre jusqu'd ce queles parties soient bien fixées.

@ Réglerle débitde gazde protection al'aide d'unrobinet généralement positionné surla torche.

» Brancherséparémentle connecteurdutuyaude gazdelatorche auréseaudedistribution dugaz.

» Relierletuyauduliquide derefroidissementdelatorche(symbolerouge)auraccordrapided’entrée (symbolerouge '@)du
refroidisseur.

» Relierle tuyau du liquide de refroidissement de la torche (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu @’) de sortie du
refroidisseur.

2.4.4 Raccordement pourle soudage MIG/MAG
» Relierletuyauduliquide derefroidissementdelatorche(symbolerouge)auraccordrapided’entrée (symbolerouge '@)du
refroidisseur.

» Relierle tuyau du liquide de refroidissement de la torche (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu @’) de sortiedu
refroidisseur.

@ Entrée ducdbled'interface (CAN-BUS)
@ Cdble de puissance
@ Raccord de puissance positive (+)

(4) Cable designal

@ Entrée ducdble designal (CAN-BUS) (faisceau de
cdbles)

@ Tuyaugaz

@ Raccordementdel’alimentationengaz

® ©O
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@ Entrée ducdble d'interface (CAN-BUS)
@ Cablede puissance

@ Raccord de puissance positive (+)

@ Cdble designal

@ Entrée du cdble de signal (CAN-BUS) (faisceau de
cdbles)

@ Tuyaugaz

@ Raccordementdel'alimentationengaz

» Brancher le cdble de puissance au connecteur correspondant. Introduire la prise et tourner dans le sens des aiguilles d'une
montrejusqu'd ce que les parties soient bien fixées.

» Brancher le cdble d'interface au connecteur correspondant. Introduire le connecteur et tourner la bague dans le sens des
aiguillesd'une montre jusqu'a unserrage parfait et sécurisé des pieces.

» Relierle tuyaude gaz auréducteurde pression de labouteille ou auraccord d'alimentation dugaz. Réglerle débitdugazde
10a301/min.

» Relierletuyauduliquide derefroidissement (symbole bleu) auraccord rapide (symbole bleu @’)desortiedu refroidisseur.
» Relierletuyauduliquide derefroidissement(symbolerouge)auraccordrapided’entrée(symbolerouge '@)du refroidisseur.

s N

@ Connecteurdepincede terre

@ Raccord de puissance négative (-)

V,

» Brancherle connecteurducdbledelapince de masse ala prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
lesensdesaiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

@ Raccordtorche
@ Prise de torche

\ J

» Relierle tuyau du liquide de refroidissement de la torche (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu @’) de sortiedu
refroidisseur.

» Relierletuyauduliquide derefroidissementdelatorche (symbolerouge)auraccordrapided’entrée (symbolerouge '@)du
refroidisseur.

» Brancherlatorche MIG/MAG auraccord central, ens'assurantdubon serrage de laconnexion.
» Brancherle tuyaude gazdufaisceaude cdblesauraccord de tuyau arriére.
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3. PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Panneauarriere

-

©)

FP269

S

—e

® o

3.2 Panneau arriére

-

FP289

(1) cabled'alimentation

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
secteur.

@ Interrupteur Marche/arrét

Ilcommande l'allumage électrique du générateur.
Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.

@ Non utilisé
(4) Entrée ducable d'interface CAN-BUS (RC, RI...)

@ Entrée du cdble de signal (CAN-BUS) (faisceau de
cdbles)

FR

@ Cable d'alimentation

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
secteur.

@ Interrupteur Marche/arrét

Ilcommandel'allumage électrique du générateur.
Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.

(3) Non utilisé
@ Entrée ducdbled'interface CAN-BUS (RC, RI...)

@ Entrée ducdble de signal (CAN-BUS) (faisceau de
cdbles)

@ Raccord de puissance positive (+)

Processus MMA: Connexiontorched'électrode
ProcessusTIG: Connexion cdblede masse

@ Raccord de puissance négative (-)

Processus MMA: Connexion cdble de masse
Processus TIG: Connexiondelatorche
Procédé MIG/MAG: Connexioncdble de masse
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3.4 Panneaude commande frontal TERRA NX 400/500 PME

@ LED d'alimentation

Indique que le générateur est connecté auréseau et qu'il
estsoustension.

@ LED d’alarme générale

Indique l'intervention possible des systemes de
protection, tels que la protection thermique.

@ LED de puissance active

Indiquelaprésencedetensionsurlesconnexionsdesortie
dugénérateur.

@ Entrée ducdbled'interface CAN-BUS (RC,RI...)

3.5 Panneaude commande frontal TERRA NX 320 PME

<
o e o @ LED d’alimentation
Indique que le générateur est connecté auréseau et qu'il
estsoustension.
; E @ LED d’alarme générale
- Indique l'intervention possible des systéemes de
protection, tels que la protectionthermique.

@ LED de puissance active

Indiquelaprésencedetensionsurlesconnexionsdesortie
dugénérateur.

(4) Entrée ducable d'interface CAN-BUS (RC, RI...)

4. ENTRETIEN

N————

service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. L'installation ne doit

( Effectuer|'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'accés et de
/ absolumentpasétre modifiée. Eviterl'accumulation de poussiere métallique & proximité etsurles grillesd'aération.

=\ Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La
,ﬁ-ﬁ] réparationouleremplacementde piecesdelapartde personnelnonautoriséimplique l'annulationimmédiate de

la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit exclusivement étre effectué par du
“~—— personneltechnique qualifié.

A Couperl'alimentation électrique de l'installation avant toute intervention!

4.1 Contrdles périodiques sur le générateur

4.1.1 Systéme

Effectuer le nettoyage interne avec de I'air com-primé & basse pression et des brosses souples. Controler les
connexions électriques et tous les cdbles de branchement.
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4.1.2 Pourlamaintenance ouleremplacement des composants des torches, de la pince
porte-électrode et/ou des cdbles de masse:

—

P Contrélerlatempérature descomposants et s'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.
—

L/
Wy Toujours porter des gants conformes auxnormes.

/ Utiliserdes clefs etdes outils adéquats.

4.2 Responsabilité

= Le constructeurdécline toute responsabilitésil'opérateur nerespecte pas cesinstructions. Le constructeur décline
EN @ touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probleme, n'hésitezpas
IEC aconsulterle dépanneur agrééleplus proche.

FR
5. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause Solution
» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise » Effectuerune vérificationetprocéderdalaréparationde
d'alimentation. l'installation électrique.

»

¥

S'adresseraun personnel spécialisé.

v

Connecteuroucdbled'alimentation défectueux. » Remplacerle composantendommagé.
» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde

l'installation.
» Fusible grillé. » Remplacerle composantendommagé.
» Interrupteur marche/arrétdéfectueux. » Remplacerle composantendommagé.
» S'adresserservice aprées-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.
» Connexionentreledévidoiretle générateur » Vérifierque lesdifférentes parties du systéeme sont correctement
incorrect ou défectueux. connectées.
» Installation électronique défectueuse. » S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde

l'installation.

Absence de puissance alasortie (I'installation ne soude pas)

Cause Solution
» Gdchette detorche défectueux. » Remplacerle composantendommagé.
» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

» Installation a surchauffé (défautthermique - » Attendre que le systéme refroidisse sans éteindre l'installation.
voyantjaune allumé).

» Panneaulatéral ouvertoucontactdelaporte » Pourlasécurité del'opérateur, le panneaulatéral doit étre fermé
défectueux. pendantles phases de soudage.

» Remplacerle composantendommagé.

» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Procéder alaconnexion correcte alamasse.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Connexiondalamasseincorrecte. >

¥

v

¥

Tensionderéseauhors plage (voyantjaune » Ramenerlatensionderéseaudanslaplaged'alimentationdu
allumé). générateur
Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

¥

»

¥

¥

Contacteur défectueux. >

v
¥

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

»

¥

¥

Installation électronique défectueuse. P

¥

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.
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Courantde sortieincorrect

Cause

¥

¥

¥

Sélection erronée du modede soudageou
sélecteur défectueux.

Réglages erronésdes parametres et des fonctions
del'installation.

Potentiomeétre d'interface duréglage du courrant
desoudage défectueux.
Tensionderéseauhors plage.

Phase manquante.

Installation électronique défectueuse.

Dévidage du fil bloqué

Cause

»

Gdachette de torche défectueux.

Galets non adaptésouusés.

Moto réducteur défectueux.

Gainedelatorcheendommagée.

Dévidoirnonalimenté

Enroulementdufil surlabobineirrégulier.

Buse delatorcheafondu (lefil colle)

Dévidage dufilirrégulier

Cause

»

»

»

»

»

Gdchette detorche défectueux.

Galetsnon adaptésou usés.

Moto réducteur défectueux.

Gainedelatorcheendommagée.

Embrayage d'axe duroudispositifsde blocage des
galetsmalréglés.

Instabilité de l'arc

Cause

»

Gazde protectioninsuffisant.

| bohler weicing
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Solution

»

3

4

v

¥

¥

Procéder alasélection correcte dumode de soudage.

Réinitialiserl'installation etréglerde nouveaules parametres de
soudage.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.

Consulterle paragraphe "Raccordement".

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Solution

»

X

X

v

v

v

»

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerlesgalets.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Vérifierlaconnexion au générateur.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Réajusterlefilouremplacerlabobine.

Remplacerle composantendommagé.

Solution

¥

¥

4

»

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerlesgalets.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Desserrerlevierde frein.
Augmenterla pressionsurlesgalets.

Solution

»

»

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatde labuse etdu diffuseurgaz delatorche.
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» Présenced'humidité dansle gazde soudage. » Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

» Veilleramaintenirl'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

» Paramétres de soudageincorrects. » Effectueruncontréle del'installation de soudage.
» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.
Projections excessives

Cause Solution

» Longueurdel'arcincorrecte. » Réduireladistance entrel'électrode etlapiéce.
» Réduirelatensionde soudage.

» Paramétres de soudageincorrects. » Réduirelatensionde soudage.

» Gazde protectioninsuffisant. » Réglerle débitde gaz.
» Vérifierlebon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

» Dynamiqued'arcincorrecte. » Changerlamassede place surune valeursupérieure.

» Modedesoudageincorrect. » Réduirel'inclinaisondelatorche.

Pénétrationinsuffisante

Cause Solution

» Modedesoudageincorrect. » Réduirelavitesse de progressiondusoudage.
» Parameétresdesoudageincorrects. » Augmenterl'intensité de soudage.

» Electrodeinadaptée. » Utiliserune électrode de diamétre inférieur.
» Préparationincorrecte desbords. » Augmenterle chanfrein.

» Connexion dlamasseincorrecte. » Procéderdalaconnexioncorrecte adlamasse.

v

» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Dimensiondespiécesasoudertropimportante. » Augmenterl'intensité de soudage.

Inclusions de scories

Cause Solution

» Encrassage. » Effectuerunnettoyage despiecesavantd'effectuerlesoudage.
» Diamétre del'électrodetrop gros. » Utiliserune électrode de diamétre inférieur.

» Préparationincorrecte desbords. » Augmenterle chanfrein.

» Modedesoudageincorrect. » Réduireladistance entrel'électrode etlapiéce.

» Avancerrégulierement pendant toutesles phasesde soudage.

Inclusions de tungsténe
Cause Solution

» Parameétresdesoudageincorrects. » Réduirelatensionde soudage.
» Utiliserune électrode de diamétre supérieur.

» Electrodeinadaptée. » Toujoursutiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Afflter correctementl'électrode.

» Modedesoudageincorrect. » Eviterlescontactsentrel'électrode etle bainde soudure.
Soufflures

Cause Solution

» Gazde protectioninsuffisant. » Réglerle débitdegaz.

» Vérifierlebon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Collages
Cause Solution
» Longueurdel'arcincorrecte. » Augmenterladistance entrel'électrode etla piéce.

» Augmenterlatensionde soudage.
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» Paramétres desoudageincorrects.

» Mode desoudageincorrect.

» Dimension despiéces asoudertropimportante.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

Effondrement du métal

Cause

» Paramétres de soudageincorrects.
» Longueurdel'arcincorrecte.
» Mode desoudageincorrect.

» Gazde protectioninsuffisant.

Oxydations
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Porosité

Cause

¥

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude
saleté surles pieces asouder.

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude
saletésurmétald'apport.

Présence d’humidité dansle métald’apport.

Longueurdel'arcincorrecte.

¥

Présence d'humidité dansle gaz de soudage.

» Gazde protectioninsuffisant.

Solidification du bain de soudure trop rapide.

Faissures chaudes

Cause

» Paramétres de soudageincorrects.

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saletésurles pieces dsouder.

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saleté surmétald'apport.

» Mode desoudageincorrect.

Pieces dsouder présentantdes caractéristiques
différentes.

| bohler weicing
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Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterla tension de soudage.

Augmenterl'inclinaisondelatorche.

Augmenter l'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

Changerlamasse de place surune valeur supérieure.

Solution

Réduire latension de soudage.
Utiliserune électrode de diamétreinférieur.

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.
Réduire latension de soudage.

Réduire lavitesse d'oscillation latérale de remplissage.
Réduire lavitesse de progression du soudage.

Utiliserdes gaz adaptés aux matériaux a souder.

Solution

»

»

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatde labuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Solution

»

X

¥

4

v

¥

v

¥

¥

4

x

¥

Effectuerun nettoyage des piéces avant d'effectuerle soudage.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverle d'apporten parfaites conditions.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverle d'apport en parfaites conditions.

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.
Réduire latension de soudage.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

Veiller a maintenir I'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse etdu diffuseurgaz delatorche.

Réduire lavitesse de progression du soudage.
Préchaufferles piéces asouder.
Augmenterl'intensité de soudage.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

Réduire la tension de soudage.
Utiliserune électrode de diamétreinférieur.

Effectuerun nettoyage des piéces avant d'effectuerle soudage.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverled'apport en parfaites conditions.

Suivre les étapes correctes pourletype dejoint adsouder.

Effectuerunbeurrage avantde procéderausoudage.

100



— MODE D’EMPLOI

| bdhlervesing
Faissures froides
Cause Solution

» Présenced’humidité dansle métald’apport. » Toujoursutiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujoursconserverled'apporten parfaites conditions.

» Géométrie spéciale dujoint asouder.

v

» Préchaufferlespiécesasouder.
» Effectuerunpost-chauffage.
» Suivre les étapes correctes pourletype dejoint asouder.

6. MODE D’EMPLOI

6.1 Soudage al'électrode enrobée (MMA)

Préparationdesbords

Pour obtenirune bonne soudure, il est toujours conseillé de travailler sur des piéces propres, sans oxydation, nirouille ou autre
agentcontaminant.

Choixdel'électrode

Lediametredel’électrode a utiliserdépend del’épaisseur de lapiéce, delaposition,dutype dejointetdutype de préparation
delapiéce dsouder.

Lesélectrodesde grosdiamétre ontbesoind'intensité et de températures plus élevées pendantle soudage.

Typed'enrobage Propriétés Utilisation
Rutile Facilité d'emploi Toutes positions
Acide Vitesse de fusion élevée Plat

Basique Caract. mécaniques Toutes positions

Choixdu courantde soudage
Lagammedu courantde soudagerelative autype d'électrode utilisé est spécifiée surle boitier des électrodes.

Amorcage et maintiendel'arc

On amorce l'arc électrique en frottant la pointe de I'électrode sur la piéce a souder connectée a un cdble de masse, et une fois
quel'arcajailli, retirerla baguette rapidementjusqu'aladistance de soudage normale.

En général une surintensité de l'intensité par rapport l'intensité initiale du soudage (Hot-Start) est utile pour améliorer
I'amor¢agedel‘arc.

Aprésl'amor¢cagedel'arc, lafusiondelapartie centrale del'électrode commence; celle-cise dépose surla piéce asoudersous
forme de gouttes.

L'enrobage extérieurdel’électrode consumée fournitle gazde protection pourlasoudure, assurantainsiune bonne qualité de
soudure.

Pouréviter que lesgouttesfondues éteignentl'arcen court-circuitantetcollant!'électrode surle cordon, parunrapprochement
accidentel entre les deux éléments, une augmentation momentanée de l'intensité de soudage est produite jusqu'a la fin du
court-circuit (Arc Force).

Réduire le courantde court-circuit au minimum (anti-collage) sil'électrode reste collée ala piece ad souder.

-

Exécutiondelasoudure

L'angle d’inclinaison de I'électrode varie en fonction
du nombre de passes, le mouvement de I'électrode
estnormalementexécuté paroscillationsetarrétssur
les bords du cordon de fagon & éviter une
accumulation excessive de dépot au centre.

. /

Nettoyage desscories
Lesoudage parélectrodes enrobéesimplique obligatoirement le prélevement des scories aprés chaque passe.
Le nettoyage se faital'aided'un petit marteau oud'une brosse métallique en casde scories friables.
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6.2 Soudage TIG (arc en soudure continue)

Description

Lesprincipesdumode de soudage TIG(Tungsten Inert Gas) estbasé surun arc électrique quijaillitentre une électrodeinfusible
(tungsténe puroualliage, température de fusion denviron 3370°C) etla piece. Une atmosphére de gazinerte (argon) protége le
bain.

Afin d'éviter desinclusions de tungsténe dangereuses dans la soudure, I'électrode ne doit jamais toucher la piéce a souder, et
c'estpourcelaqu'ongénereunedécharge al'aide d'un générateur HF, ce quipermetd'amorcerl'arc électrique a distance.

Il existe un autre type d'amor¢age, avec des inclusions de tungsténe en faible quantité: I'amorgage au contact (lift arc) quine
prévoit pas une haute fréquence mais seulement un court-circuit & faible intensité entre I'électrode et la piéce; en éloignant
|'électrodel'arcs'amorceraetl'intensité augmenterajusqu'a atteindre la valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est utile de pouvoir vérifier avec précision I'évanouissement de
l'intensité. Le gaz doit continuer asortirsurle bain de soudure pendant quelques secondes aprés|'extinction del'arc.

Dans de nombreuses conditions opérationnelles, il est utile de disposer de 2 intensités de soudage préprogrammées et de
pouvoir passer facilementde l'une al'autre (BILEVEL, 4 temps a 2 niveaux).

Polarité dusoudage
( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

O] IIs'agitdelapolaritélaplusutilisée (polarité directe ounormale), permettantune usure limitée
1 del'électrode (1) dufaitque 70% delachaleurse concentre surl'anode (piéce).

On obtientdes bains étroits et profonds avec de grandes vitesses d'avance et donc un apport
/1\~

thermique peu élevé.

A\ J
( D.C.R.P(Direct Current Reverse Polarity)
) Lapolaritéestinverseetcelapermetde souderdesalliagesrecouverts parune couched'oxyde
1 réfractaire avecune température de fusion supérieure a celle du métal.
On ne peut cependant pas employer des courants élevés carils seraient la cause d'une usure
importantedel'électrode.
g 7T\~

1 D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T DCSP L'adoption d'un courant continu pulsé permet de mieux contrdler le bain de soudure, en des
conditionsd'exploitation spéciales.
st Lebaindesoudureseforme suite auximpulsions de créte (Ip), tandis que le courantde base (Ib)
N\ maintientI'arc allumé. Ce procédé facilite le soudage des faibles épaisseurs en obtenant des
. - résultats de soudure avec moindres déformations, un meilleur facteur de marche et par
T 0165 -PULSED conséquentundangerde fissures chaudes etd'inclusions gazeuses réduit.

Quand on augmente la fréquence (moyenne fréquence), on obtient un arc plus étroit, plus
concentré et plus stable, et par la suite une plus grande qualité de la soudure des épaisseurs
faibles.

Caractéristiques dusoudage TIG

Le procédé TIG est tres efficace pour souderde I'acier au carbone ou des alliages, pour la premiére passe sur les tubes et pour
les soudures qui doivent avoirun aspect esthétique parfait.
Lapolaritédirecte (D.C.S.P.) estnécessaire dans ce cas.

Préparationdesbords
Le procédéimpose un nettoyage parfaitdes bords et une préparation soignée.

Choix et préparationdel'électrode

Ilestconseilléd'utiliserdes électrodesentungsténe authorium (2% de thorium couleurrouge)oubiendes électrodes au cérium
ouaulanthane avecles diamétres suivants:
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Gammede courant Electrode

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

L'électrode doit étre affitée commeindiqué surle schéma.

><a
Métald'apport

Lesbaguettesd'apportdoiventavoir des propriétés mécaniquesidentiques a cellesdu matériaude base.
Ilestdéconseillé d'utiliserdes chutes provenant piéce dsoudercarelles peuventcontenirdesimpuretésdues alamanipulation
etcompromettrele soudage.

.

Gazde protection
On utilise presque toujours|'Argon pur (99,99%).

Gammede courant Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Buse Flux

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

6.3 Soudage en continu (MIG/MAG)

Introduction
Unsysteme MIG est formé d'un générateur a courant continu, d'un dévidoirde fil,d'une bobine defil,d'une torche et de gaz.

( Installation de soudage MIG manuel

Le courant est transféré a I'arc par I'électrode fusible (cdble placé
surla polarité positive);

Le métalfondu estdéposé surlapiéce adsouderatravers.
L'alimentation du fil est nécessaire pour remplacer le fil d'apport
fondudurantlasoudure.

1.Torche

2.Dévidoir

3.Filde soudage

4.Piéce asouder

- 5.Générateur

6.Bouteilledegaz
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Méthodes adoptées
Pourla soudure sous protection de gaz, lafagcon dontles gouttes se détachent de I'électrode permet d'avoir deux systémes de
transfert.

Lapremiere méthode appelée "TRANSFERT PAR COURTS-CIRCUITS (SHORT-ARC)" metl'électrode directementen contactavec
le bain. llse produitdoncun court-circuit quifond le fil quis'interrompt, I'arc se rallume ensuite et le cycle serépete.

( | Régime ARCCOURT (shortarc)etrégime ARCLONG/

1A PULVERISATION AXIALE (spray arc)
Une autre méthode pour obtenir le transfert des gouttes est celle
tms) appelée "TRANSFERT PAR PULVERISATION AXIALE (SPRAY-ARC)".
Elle permet aux gouttes de se détacher del'électrode et de tomber
dansle bainde fusionenun deuxiémetemps.

0

V(V) U

re—= b=

Parameétres de soudage

La visibilité de l'arc évite al'opérateur de suivre strictement les panneaux de réglage, ce qui lui permet de contréler le bain de

fusion.

e Latensioninfluedirectementsurl'aspectducordon, maislatailleducordon peut étre modifiée enfonction des exigencesen
agissantmanuellement surle mouvementdelatorche afin d'obtenir des dépdts variables avec une tension constante.

e Lavitessed'avancementdufildépenddel'intensité de soudage.

Lesdeux figures suivantes montrentlesrelations qui existent entre les différents parametres de soudage.

V(V)A
] L B S S S S I(A)A
600
o e
S R S R S S g S e 500

30 400

300

20
200

10 100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

6 8 10 12 14 16

>

R 0.8 | >

: : : : : : > .
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Diagramme pour choisirlameilleure Rapportentrelavitesse d'avancementdufil etl'intensité du
caractéristique de travail. courant (caractéristique de fusion) en fonction du diameétre
dufil.

104



MODE D’EMPLOI

| bohlerwecing
Tableau permettantde choisirles parametres de soudage en fonction des applications les plus classiques et
desfils utilises couramment

Tensiondel'arc 20,8 mm @1,0-1,2mm 21,6mm @ 2,4mm

16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Faible pénétration pour Boncontréledela Bonne fusion aplatet Non utilisé
desfines épaisseurs pénétrationetdela verticale
fusion
24V - 28V J 9
REGIME
GLOBULAIRE
(Zone de transition)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Soudure automatique Soudure automatique Soudure automatique Non utilisé
d'angle avec unetension élevée descendante
/
30V-45V
SPRAY - ARC 7
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Faible pénétrationavec Soudure automatiquea Bonne pénétration Bonne pénétration avec
réglagea 200 A plusieurs passes avecunesoudure beaucoup de dépdtsur
descendante de grosses épaisseurs
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Unalloyed steel

r Ny

12
. T:2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
c
> 10 1,6mm 2,0 m/min 0,5kg/h
= 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+J
g 4 1,6 m/min 0,6kg/h
[ 0,8mm 1,0mm
Rl 22,0m/min 8,17kg’/h
2 4
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 9 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 3
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 16mm 2 m/min T.Tkg/h
\ Wire Speed (m/min) 10,0 m/min 9,4 kg/h
High alloyed steel
FR % )
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
o 1,6mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
=10 0,8 mm
% 22,0m/min 5,3kg’h
S8 1,0 .
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o b 1,0mm
B 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9ka’/h
v 9 1,2mm
[a 22,0 m/min 11,7 kg/h
0 -
1,2m/ 1,1kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm m/mim 9
Wire speed (m/min) 10,0m/min ?4kg/h

N J

Aluminum alloy

—_ 6 o Wirespeed | Depositionrate

f 0,6mm

o O 6,5m/min 0,6kg’/h

= 0,8 mm

3 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h

2 4,5m/min 0,5kg/h

c 3 1,0mm 1,0mm

.0 22,0m/min 2,6kg/h

.*5; 2 0,8mm

o 4,0m/min 0,7kg’/h

Q 1 1,2mm

8 22,0m/min 4,0kg/h
0 3,0m/min 0,2kg/h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 16mm — 719

Wire speed (m/min) 15,5m/min 5,2kg/h
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Gaz utilisables

La soudure MIG-MAG se caractérise surtout parle type de gaz utilisé, inerte pour la soudure MIG (Metal Inert Gas) et actif pour
lasoudure MAG (Metal Active Gas).

Dioxyde de carbone (CO,)

Enutilisantle CO,comme gazde protection,onobtientune pénétrationoptimaleavecune grandevitessed'avancementet
de bonnes propriétés mécaniques, en ayant peu de frais. L'emploi de ce gaz donne malgré tout de gros problémes sur la
composition chimique finale des joints car il y a une perte d'éléments facilement oxydables et, en méme temps, une
augmentation de carbone dansle bain.

Lasoudure avecdu CO, purdonne égalementd'autres types de problémes tels que la présence excessive de projections et
laformation de porosités dues au monoxyde de carbone.

Argon

Cegazinerte est utilisé pour souder des alliages [égers mais il est préférable d'ajouter un pourcentage de 2% d'oxygéne et
de CO, pour souder I'acier inoxydable au chrome-nickel, ce qui contribue a la stabilité de I'arc et @ améliorer la forme du
cordon.

Hélium

Utilisé a la place de I'argon, ce gaz permet davantage de pénétration (sur de grosses épaisseurs) et augmente la vitesse
d'avancement.

Mélange Argon-Hélium

IIpermetd'obtenirunarcplusstable parrapportal'hélium pur,davantage de pénétration etdevitesse parrapportal'argon.

Mélange Argon- CO, et Argon- CO,-Oxygéne

Cetype de mélange est utilisé pour souder des matériaux ferreux, surtout dans des conditions d'ARC COURT (short arc), car
ilaméliorel'apportthermique spécifique.

On peutnéanmoins|'utiliser également dans des conditions d’ARC LONG/PULVERISATION AXIALE (spray arc).

Le mélange contientnormalementun pourcentage entre 8% et 20% de CO, et environ 5% de O,.

Consulterle manuel d'instructions du générateur.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Gammede courant Débitgaz Gammede courant Débitgaz
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250 A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Caractéristiques électriques

TERRANX 320 PME

Tension d'alimentation U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusibleretardé

Communication bus

Puissance maximum absorbée

Puissance maximum absorbée

Puissance absorbée al'étatinactif
Facteurde puissance (PF)

Rendement (u)

Cos @

Courant maximum absorbé ITmax

Courant effectif |1eff

Gammederéglage

Tension du moteur de dévidoir Uo (MMA)
Tension du moteur de dévidoir Uo (MIG/MAG)
*Cetappareil pas conforme alanorme EN/IEC 61000-3-11.

3x400 (£15%)
/-
25
DIGITAL
16.2
10.9
35
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Cetappareillage n'est pas conformement au normative EN /IEC 61000-3-12. ll est de la responsabilité de I'installateur ou de
l'utilisateur (sinécessaire en consultant'operateur de réseau de distribution) s'assurer que I'appareil peut étre connecté ad une

ligne publique en basse tension. (Consulterle paragraphe "Champs électromagnétiques etinterférences

électromagnétique CEM selonlanorme EN 60974-10/A1:2015").

Facteurd'utilisation

TERRANX 320 PME
Facteurd'utilisation MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Caractéristiques physiques
TERRANX 320 PME
Degré de protection IP
Classed'isolation

Dimensions (Ixdxh)

Poids

Section cdble d'alimentation

Longueurducdble d'alimentation

Normesde construction

108

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

1P23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

"n_n

Compatibilité

U.M.
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Caractéristiques électriques

TERRANX 400 PME
Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusibleretardé

Communication bus

Puissance maximum absorbée
Puissance maximum absorbée
Puissance absorbée al'étatinactif
Facteur de puissance (PF)
Rendement (p)

Cos @

Courant maximum absorbé [Tmax
Courant effectif I1eff

Gammederéglage

Tension du moteurde dévidoir Uo (MMA)

Tension du moteurde dévidoir Uo (MIG/MAG)

3x400 (+15%)
-/-
30
DIGITAL
22.0
16.2
33
0.74
89
0.99
o
22.3
3+400
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Cematérielrépond auxnormes EN /IEC 61000-3-11sil'impédance maximum possible du réseau au pointd'interface du
réseau public (point commun de couplage, PCC) estinférieure ou égale dlavaleurdonnée "Zmax", S'ilest connecté d un
réseau public basse tension, il est de laresponsabilité de l'installateur ou de I'utilisateur de s'assurer, en consultant 'opérateur

deréseaudedistribution sinécessaire, que I'appareil peut étre connecté.

*Cetappareillage n'est pas conformement au normative EN /IEC 61000-3-12. ll est de la responsabilité de I'installateur ou de
l'utilisateur (sinécessaire en consultant!'operateur de réseau de distribution)s'assurer que I'appareil peut étre connecté a une
ligne publique en basse tension. (Consulterle paragraphe "Champs électromagnétiques etinterférences" - " Compatibilité
électromagnétique CEMselonlanorme EN 60974-10/A1:2015").

Facteurd'utilisation

TERRANX 400 PME
Facteurd'utilisation MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caractéristiques physiques
TERRANX 400 PME
Degré de protection IP
Classed'isolation

Dimensions (Ixdxh)

Poids

Section cdble d'alimentation

Longueurducdble d'alimentation

Normes de construction
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400
360
340

400
360

400
360
340

400
360

IP23S
H
620x240x460
22.5
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

U.M.

>
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Caractéristiques électriques

TERRANX500 PME U.M.
Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz) 3x400(£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Fusible retardé 40 A
Communication bus DIGITAL

Puissance maximum absorbée 29.7 kVA
Puissance maximum absorbée 22.2 kW
Puissance absorbée al'étatinactif 34 W
Facteurde puissance (PF) 0.74

Rendement (p) 90 %
Cos o 0.99

Courant maximum absorbé ITmax 421 A
Courant effectif I1eff 29.7 A
Gammederéglage 3+500 A
Tension du moteurde dévidoir Uo (MMA) 61 Vdc
Tension du moteurde dévidoir Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Cematérielrépond auxnormes EN/IEC 61000-3-11 sil'impédance maximum possible du réseau au point d'interface du
réseau public (point commun de couplage, PCC) estinférieure ou égale dlavaleurdonnée "Zmax", S'ilest connecté aun
réseau public basse tension, il est de laresponsabilité de l'installateur ou de l'utilisateur de s'assurer, en consultant 'opérateur
deréseaudedistribution sinécessaire, que I'appareil peut étre connecté.

*Cetappareillage n'est pas conformement au normative EN /IEC 61000-3-12. ll est de la responsabilité de I'installateur ou de
l'utilisateur (sinécessaire en consultant!'operateur de réseau de distribution) s'assurer que I'appareil peut étre connecté a une
ligne publique en basse tension. (Consulterle paragraphe "Champs électromagnétiques etinterférences" - " Compatibilité
électromagnétique CEM selonlanorme EN 60974-10/A1:2015").

Facteur d'utilisation

TERRANX500 PME U.M.
Facteurd'utilisation MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Facteurd'utilisation MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Facteurd'utilisation MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Facteurd'utilisation MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

Caractéristiques physiques

TERRANX500 PME U.M.
Degré de protection IP IP23S

Classed'isolation H

Dimensions (Ixdxh) 620x240x460 mm
Poids 27.3 Kg
Section cdble d'alimentation 4x6 mm?
Longueurducdbled'alimentation 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Normes de construction EN 60974-10/A1:2015
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8. PLAQUE DONNEES

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320 PME | N°

=@ O= 60974-1/A1:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

C 3A/10.0V - 320A/30.0V
= = = [Xaoc) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 320A 310A 260A
61V | w2 30.0V 29.5V 27.0V

- 3A/20.0V - 300A/32.0V
L = 7 T [ X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V [ U 32.0V 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400V limax  23.2A hett  16.5A

50/60 Hz
IP 23S

i CE Hl

MADE

IN
ITALY

)i

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= =—||EN| 60974-1/A1:2019
QM | 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
DD s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
UK MADE
IP 235 cA ( € EH ITALY

hi¢

111

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
- - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
= = = [Xiuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; “ | u1 400v hmex  31.5A het  22.3A
UK MADE
IP 235 CA ( E [H[ 1TALY

hi¢
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9 SIGNIFICATIONDE LA PLAQUE DES DONNEES

Marquede fabrique

' bohleryeding

1 2 2 Nom et adresse du constructeur
3 | 4 3 Modeledel'appareil
5 | 6 4 N°desérie
11 XAXXXXXXXXXXAnnée de fabrication
7 9 5 Symboledutypedegénérateur
12 15 16 17 6 Référence auxnormesde construction
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7 Symboledumodedesoudage
14 | 15B 16B 17B 8 Symbolepourlesgénérateurssusceptiblesd’étre utilisé dans
11 deslocaux afortrisque de décharges électriques.|l>
7 9 12 15 16 17 9 Symboleducourantdesoudage
13 | 15A 16A 17A 10 Tensionnominale avide
8 10 14 | 15B 16B 17B 11 Gamme du courant maximum et minimum et de la tension
conventionnelle de charge correspondante.
18 19 20 21 12 Symboleducycled'intermittence
UK MADE 13 Symbole ducourantnominal de soudage
22 cA C € [H[ ITALY 14 Symboledelatension nominale de soudage
15 Valeursducycled'intermittence
ﬁ 16 Valeursducycled'intermittence
L — 17 Valeursducycled'intermittence
- - . 15A Valeursducourantnominal de soudage
CE D?clorclt!onde conform!te’UE 16A Valeursducourantnominal de soudage
EAC D?clarat!ondeconform!t? EAC 17A  Valeursducourantnominal de soudage
UKCA  Déclaration de conformité UKCA 15B Valeursdelatension conventionnellede charge

16B Valeursdelatensionconventionnelledecharge
17B Valeursdelatension conventionnelle de charge
18 Symbole pourl'alimentation
19 Tensionnominaled’alimentation
20 Courantmaximum nominal d’alimentation
21 Courant maximum effectif d’alimentation
22 Degréde protection
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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarabajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

es conforme alasdirectivas EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentacién que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrd disponible para
inspecciones en el mencionado fabricante.

Todareparacioén, o modificacién, no autorizada por voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. hara decaer
lavalidezinvalidard esta declaracion.

OnaradiTombolo, 15/03/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson

&’
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SIMBOLOS

A Peligrosinminentes que causan lesiones gravesy comportamientos peligrosos que podrian causarlesiones graves.

W Comportamientos que podrian causarlesionesno leves, o dafos alas cosas.

@’ Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de cardcter técnicoy facilitan las operaciones.
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ADVERTENCIA

1. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquiertipode operacién, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectue modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es responsable por
dafos a personas o cosas causados por una lectura, o una puesta en aplicacién negligente de cuanto escrito del
contenido de este manual.

Elmanual deinstrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del equipe. Complementariamente
almanualdeinstrucciones, se debentenerencuentalasreglasvdlidasamodo generai,asicornolasreglaslocales
respectoalaprevencionde accidentesylaproteccion medioambiental.

Todas las personasimplicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservaciéon del equipe
deben:

« poseerlacualificaciéon correspondiente

» Poseerconocimientos de soldadura

* Leercompletamenteyseguirescrupulosamente este manual deinstrucciones

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte con personal
cualificado.

1.1 Entorno de utilizacién

EN
e

El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido disefiado, en los modos y
dentro de los campos previstos en la placa de identificacién y/o en este manual, segun las directivas nacionales e
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y
peligroso; endicho caso, el fabricante no asumird ningunaresponsabilidad.

Este equipotiene que debe utilizarse sélo parafines profesionales en unlocalindustrial. El fabricante noresponde ES
de dafos provocados porunusodelequipo en entornos domésticos.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendidaentre -10°Cy +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C
(entre-13°Fy 131°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales sin polvo, dcidos, gases ni otras substancias corrosivas.

Elequipo debe utilizarse en locales conuna humedad relativa no superior al 50% a 40°C (104°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales conuna humedad relativa no superioral 90% a 20°C (68°F).

Elequipo debe utilizarse auna altitud maxima sobre el nivel del marde 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.
No utilice elequipo para hacerarrancar motores.

1.2 Proteccién personal y de terceros

El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones, ruido, calor y emanaciones gaseosas. Coloque una
pared divisoria ignifuga para proteger la zona de soldadura de los rayos, chispas y escorias incandescentes.
Advierta a las demds personas que se protejan de los rayos del arco, o del metal incandescente y que no los
fijamente.

Péngase prendasde proteccién paraprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoydebe ser:

- integrayenbuenascondiciones

- ignifuga

- aislanteyseca

- cefiidaalcuerpoysindobleces

Utilice siempre zapatosresistentesy herméticos alagua.
Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.

Usemdscaras con proteccioneslaterales paralacarayfiltro de proteccién adecuado paralos ojos (almenos NR10
o mayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba retirar manual o
mecdnicamente las escorias de soldadura.

iNo use lentes de contacto!
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Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los limites indicados por laley,
delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la misma estén protegidas con
auriculares.

Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los trabajos de soldadura. El equipo no debe ser
modificado. Evite el contacto entre manos, cabellos, ropas, herramientas, etc. y piezas méviles, a saber:
ventiladores, ruedas dentadas, rodillos y ejes, bobinas de hilo. No trabaje sobre las ruedas dentadas cuando el
alimentador de alambre estd funcionando. La desactivacion de los dispositivos de proteccién en las unidades de
avancedelalambre esmuy peligrosay el fabricante noasumird ningunaresponsabilidad porlos dafios provocados
apersonasy bienes.

Mantengala cabezalejosdelaantorcha mig/magdurante lacargayelavance delalambre.
Elalambre que sale puede provocarlesiones graves enlas manos, el rostroy los ojos.

Tometodaslas medidasde precauciénanterioresinclusodurantelostrabajosde post-soldadura, puestoquedelas

! No toquelas piezasrecién soldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

ﬁ A :& Compruebe quelaantorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

— J
(XXX
Ahes Compruebe que el grupo derefrigeracién esté apagado antes de desconectarlos tubos de suministroy deretorno
delliquidorefrigerante. El liquido caliente que sale podria provocar graves quemaduras.

——

T )

Tengaamanounequipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo
segurayasiimpediraccidentes graves a personas o bienes.

1.3 Proteccién contralos humosy gases

Loshumos, gasesy polvos producidos porlasoldadura pueden ser perjudiciales paralasalud.
El humo producido durante la soldadura en determinadas circunstancias, puede provocar cdncer o dafios al feto
enlas mujeresembarazadas.

* Mantengalacabezalejosdelosgasesydelhumo desoldadura.

¢ Proporcioneunaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazonade trabajo.

¢ Enelcasodeventilacidéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

e Enelcasodesoldadurasenlugares angostos, seaconseja que unapersonacontrole aloperadordesde el exterior.

* Nouseoxigeno paralaventilacion.

« Compruebe la eficacia de la aspiracién, comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos porlas normas de seguridad.

e La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen del material utilizado, del material de soldadura y de las
sustancias utilizadas paralalimpiezay el desengrase de las piezas a soldar. Respete escrupulosamente las indicaciones del
fabricanteylasfichastécnicas.

¢ Nosueldeenlugaresdonde se efectien desengrases o donde se pinte.

« Coloquelasbotellasde gasenespacios abiertos, o conunabuenacirculaciéndeaire.

1.4 Prevencién contraincendios/explosiénes

=
W El proceso de soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

Retire delazonade trabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.

» Los materialesinflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben estar protegidos
perfectamente.

» Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar facilmente a las zonas de circundantes, incluso a
través de pequefias aberturas. Observe escrupulosamente laseguridad de las personasy de los bienes.

* Nosueldeencimaocercaderecipientes bajo presién.

» No suelde recipientes o tubos cerrados. Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o recipientes, incluso si éstos
estdn abiertos, vaciosy bienlimpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian provocar explosiones.

¢ Nosuelde enlugaresdonde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensién no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al

circuitode masa.

e Coloqueenlacercadelazonadetrabajounequipoodispositivo antiincendio.
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1.5 Prevencién durante el uso de las botellas de gas

Las botellas de gasinerte contienen gas bajo presiény pueden explotar sino se respetan las condiciones minimas
detransporte, mantenimientoy uso.

Lasbotellasdebenestarsujetasverticalmente a paredeso aotrossoportes con elementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contra otros objetos.

* Enrosquelatapadeprotecciéndelavdlvuladurante eltransporte, la puestaenservicioycuando concluyanlasoperaciones
desoldadura.

No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas o
muy bajas. No expongalas botellas atemperaturas muy rigidas nidemasiado altas o bajas.

Las botellas no deben tener contacto con llamas libres, con arcos eléctricos, antorchas, pinzas portaelectrodos, ni con las
proyeccionesincandescentes producidas porlasoldadura.

Mantengalas botellaslejos de los circuitos de soldaduray de los circuitos de corriente eléctricos en general.
Mantengalacabezalejosdel punto de salidadel gas cuando abralavdlvulade labotella.

Cierre lavdlvuladelabotellacuando hayaterminado de soldar.

Nuncasuelde sobre unabotellade gas bajo presion.

No conecteunabotellade airecomprimidodirectamente conalreductordelamdquina!Silapresiénsobrepasalacapacidad
delreductor, éste podria estallar!

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas
- 8

} Las descargas eléctricas suponenun peligro de muerte.

No toquelas piezasinternas ni externas bajo tensién del equipo de soldadura mientras el equipo éste se encuentre activado
(antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos, alambres, rodillos y bobinas estdn conectados eléctricamente al circuito de
soldadura).

Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfectamente del potencia
detierrayde masadelatierra.

Compruebe que el equipo esté conectado correctamente aunatomay auna fuente de alimentacién dotada de conductor
de protecciéondetierra.

No toque simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

Interrumpainmediatamente lasoldadurasinotaunadescarga eléctrica.

1.7 Campos electromagnéticosy interferencias

(( )) Elpasodelacorriente através delos cablesinternosy externos del equipo creaun campo electromagnético cerca
deloscablesde soldaduray del mismo equipo.

» Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuestadurante mucho tiempo.
* Loscamposelectromagnéticos puedeninterferir con otros equipos tales como marcapasos o aparatos acusticos.

Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de acercarse al
dreadondese estdn efectuando soldaduras porarco.

asificacién EMCin acuerdo conla Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compatibilité électromagnétique en milieu industriel et
ClaseB | résidentiel,y compris en environnement résidentiel ol I'alimentaion électrique est distribuée par un réseau public
basse tension.

Le matériel de classe A n'est pas congu pour étre utilisé en environnement résidentiel ou I'alimentation électrique
Clase A | est distribuée par un réseau public basse tension. Puede ser potencialmente dificil asegurar la compatibilidad
electromagnética de los dispositivos de clase A en estas dreas, a causa de las perturbaciones irradiadas y
conducidas.

Paramadsinformacién, consulte el capitulo: ETIQUETA DE DATOS o CARACTERISTICAS TECNICAS.

HEHC
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1.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de lanorma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como
de"CLASEA".Esteequipotiene quedebe utilizarse sélo parafinesprofesionalesenunlocalindustrial. Elfabricante noresponde
de dafos provocados porunuso delequipo enentornos domésticos.

=\ Elusuariodebeserunexpertodelsectorycomotalesresponsabledelainstalaciénydelusodelaparatosegunlas
’ﬁ-i] indicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que
resolverlasituaciénsirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.

N———

O

((/\)) Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que noresulte molesto.

N——/

P-. Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-magnéticos que

podrian producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personds con marcapdasosy aparatos acusticos.

N———r/

1.7.3 Requisitos de alimentaciéndered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenlacalidad de laenergia de lared de distribucién a causade la corriente
absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispositivos (consulte los datos técnicos) pueden aplicarse algunas
restricciones de conexién o algunos requisitos en relacién con la médxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacién(Ssc)disponible en el puntodeinteractuaciénconlaredpublica(puntode acoplamientocomun - "Point
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestor de lared sies
necesario,asegurarsede queeldispositivose puede conectar.Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como por ejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.

Paramdsinformacién, consulte el capitulo: CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.4 Precaucionesenelusodeloscables

Paraminimizarlos efectos de los campos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

« Enrollejuntosyfije,cuandosea posible, el cable de masay el cable de potencia.

¢ Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

* Nosecoloqueentreelcablede masay el cable de potencia(mantenga ambos cables del mismo lado).

* Loscablestienenqueserlomdscortosposible, estarsituarse cercaelunodelotroypasarporencimao cercadelniveldelsuelo.
* Coloqueelequipoaunaciertadistanciadelazonadesoldadura.

* Loscablesdebenestarapartadosde otroscables.

1.7.5 Conexién equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de lainstalacién del equipo de soldadura (corte) y aquéllos los que se
encuentran cerca tienen que estar conectados a tierra. Respete las normativas nacionales referentes a la conexién
equipotencial.

1.7.6 Puestaatierradelapiezade trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicién,laconexiéonatierraentre la piezaylatierrade la pieza podriareducirlas emisiones. Esimportante procurarenquela
conexion a tierra de la pieza de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores, y que no dafie otros aparatos
eléctricos. Respete las normativas nacionalesreferentesalaconexiénatierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivo de otros cablesyaparatos presentes enlazonacircundante puede reducirlos problemasdeinterferencia.
Encasode aplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de soldadura.

1.8 Grado de proteccién P
IP23S

e Paraevitarel contacto de los dedos con partes peligrosas y la entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/iguala12.5 mm.

* Envoltura protegida contralalluviaa 60°sobrelavertical.

* Envolturaprotegidacontralos efectos perjudicialesdebidosalaentradade agua, cuando las partes méviles del
aparato no estdn en movimiento.

1.9 Eliminacién

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
E Con arreglo a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrénicos y su
implementaciénde acuerdo conlasleyes nacionales, los aparatos eléctricos que hayan llegado al final de su ciclo
de vida deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperacién y eliminacién. El propietario del
aparato debe identificar los centros de recogida autorizados consultando con las Administraciones Locales. La
aplicaciéndela Directiva Europea permitird mejorar el medio ambiente ylasalud humana.

» Paramdsinformacion, consulte el sitioweb.
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2. INSTALACION

Lainstalaciéon debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.

&

o)
A o R .

@ Durantelainstalacién compruebe que el la fuente de alimentacién esté desconectada de latoma de corriente.
—

Laconexiénde losfuentes de alimentacién enserie o en paralelo estd prohibida.

€

2.1 Elevacién, transporte y descarga

» Elequipoincorporaunasaque permite desplazarloamano.
e Elequiponoincorporaelementosespecificos paralaelevacién.
Utilice unacarretilla elevadora de horquillas, desplazdndose con cuidado afin de evitar que el generador pueda volcarse.

No subestime el peso del equipo, consulte las caracteristicas técnicas.
No traslade nidetengalacargaencimade personas u objetos.
No aplique una presién excesiva sobre el equipo.

Estd prohibido utilizar el asa paralevantar el equipo.

ES

N

.2

0

olocacién del equipo

<*=\= | Observelassiguientes normas:

A

Elaccesoalosmandosyconexionestiene que serfdcil.

No coloque el equipo enlugares estrechos.

No coloque nunca el equipo sobre una superficie conunainclinacién superiora 10° respecto del plano horizontal.
Coloque elequipoenunlugarseco, limpioyconventilacién apropiada.

e Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

2.3 Conexién
Elequipoincluye un cable de alimentaciéon paralaconexiénalared.

Elequipo puede alimentarse con:
* 400V trifdsica

Elfuncionamiento del equipo estd garantizado para tensiones que se alejan de hasta el +15% del valor nominal.

£

Para evitar dainos a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red seleccionada y los
fusibles ANTES de conectarlamdquinaalared. Compruebe también que el cable esté conectado aunatomacon

contactodetierra.

cuenta con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que debe ser conectarse a una clavija con
contacto de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde junto con otro cable para tomar la corriente. Compruebe
que el equipodispongade conexiénatierray que lastomasde corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo
enchufeshomologadosde acuerdo conlasnormativas de seguridad.

——

( I Paralaprotecciéndelosusuarios, elequipodebe estarcorrectamente conectado atierra. Elcable de alimentacién
—

N—— J

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyesdel paisen el cual se efectlalainstalacion.

Be
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2.4 Instalacién

2.4.1 Conexién paralasoldadura MMA

@ La conexién que muestrala figuradacomoresultado unasoldadura con polaridadinvertida.
Paraobtenerunasoldaduracon polaridad directq, inviertala conexion.

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma negativade potencia(-)
@ Conectordelapinzaportaelectrodos

@ Toma positivade potencia(+)

y,

» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavija y gire hacia la
derechaquetodaslas piezas queden fijadas.

» Conecteelconectordelcabledelapinzaportaelectrodo alatoma positiva(+) delgenerador. Inserte laclavijay gire haciala
derechaquetodaslas piezas queden fijadas.

2.4.2 Conexién paradesagrietamiento (ARC AIR)

s N

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma negativade potencia(-)
@ Conectordelapinza ARCAIR
@ Toma positivade potencia (+)

@ Conectordeltubode aire

\ J

» Conecteelconectordel cabledelapinzade masaalatomanegativa(-)del generador.
» Conecteelconectordel cabledelapinza ARC-AIR alatoma positiva (+) del generador.
» Conectarseparadamente el conectordeltubo del aire aladistribucion del aire mismo.
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2.4.3 Conexidén paralasoldaduraTIG

s N

@ Conectordelapinzade masa
@ Toma positivade potencia (+)
@ ConexiéndelaantorchaTIG
@ Tomadeantorcha

@ Conectordetuberiadegas

@ Reductorde presién

. y,

» Conecteelconectordelcabledelapinzade masaalatoma positiva (+)delgenerador. Insertelaclavijaygire hacialaderecha
que todaslas piezas queden fijadas.

» ConectelauniéndelaantorchaTlGalatomadelaantorchadelgenerador.Insertelaclavijaygirehacialaderechaquetodas
las piezas queden fijadas.

@ Puede agjustar el flujo de gas de proteccién conlallave situada normalmente sobre laantorcha.

» Conecte porseparado el conectordeltubo de gasdelaantorchaaladistribuciondel gas.

» Conecteeltuboderetornodelliquidorefrigerante aguade colorrojo delaantorcha alconector de entradade launidad de
refrigeracion (color rojo - simbolo %ew).

» Conecteeltubodealimentaciéondelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaalconectordesalidadelaunidad
derefrigeracién (color azul - simbolo @’).

2.4.4 Conexiéon para soldadura MIG/MAG

» Conecte eltuboderetornodelliquidorefrigerante aguade colorrojo delaantorcha alconector de entradade launidad de
refrigeracion (colorrojo - simbolo %gw).

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaalconectordesalidadelaunidad
derefrigeracién (color azul - simbolo @’).

@ Entradade cable de seiial (CAN-BUS)
@ Cable de potencia

@ Toma positiva de potencia (+)

@ Cabledesenal

@ Entradadelcabledesefial (CAN-BUS)(Manguera)

® ©O

@ Tubodegas

@ Conexiénalimentaciénde gas
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@ Entradade cable de sefial (CAN-BUS)

@ Cable de potencia

@ Toma positivade potencia (+)

@ Cable desefial

@ Entradadelcabledesenal (CAN-BUS)(Manguera)
@ Tubodegas

@ Conexiénalimentaciéndegas

» Conecte el cable de potencia a del haz de cables en la toma correspondiente. Inserte la clavija y gire hacia la derecha que

todaslas piezas queden fijadas.

» Inserte el cable de sefial al del haz de cables en el conector correspondiente. Inserte el conector y gire la tuerca en sentido

horario hasta que las piezas queden completamente fijadas.

ES » Conecte eltubodegasalreductorde presiénde labotellao alracorde suministro del gas. Ajuste el flujode gasde10a 301/

min.

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguadelhazde cables(colorazul)alconectordesalidadelaunidad

derefrigeracién (color azul - simbolo @’).

» Conecteeltuboderetornodelliquidorefrigerante aguadelhaz de cables(colorrojo)al conectorde entradadelaunidadde

refrigeracion (color rojo - simbolo %)

\

y,

@ Conectordelapinzade masa

@ Toma negativade potencia(-)

» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavija y gire hacia la

derechaque todaslas piezas queden fijadas.

\

y,

@ Conexiéndelaantorcha

@ Tomadeantorcha

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguade colorazulde laantorcha alconectorde salidadelaunidad

derefrigeracién (color azul - simbolo @‘).

» Conecte eltuboderetorno delliquido refrigerante agua de colorrojo de la antorcha al conector de entradade launidad de

refrigeracion (colorrojo - simbolo '@).

» Conectarlaantorcha MIG/MAG al adaptador centralcomprobando que el anillo de sujecién esté totalmente apretado.

» Conecteeltubodegasdelamangueraalaboquillatrasera.
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3. PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Panel posterior

-

o

] @ Cable de alimentacion.

Conectaelsistemaalared.

@ Conmutadorde activacién

Activalasoldadora.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

@ No utilizado
(4) Entradade cable de sefial CAN-BUS (RC, RI...)
@ Entradadelcabledesefial (CAN-BUS)(Manguera)

-

FP289

) @ Cable de alimentacién.

Conectaelsistemaalared.

@ Conmutadorde activacién

Activalasoldadora.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

(3) Noutilizado
(4) Entradade cable de sefial CAN-BUS (RC, RI...)
@ Entradadelcable desefial (CAN-BUS)(Manguera)

3.3 Paneldelastomas

@ Toma positivade potencia (+)

Proceso MMA:
electrodos
Proceso TIG:

Conexién antorcha de

Conexién cable detierra

@ Toma negativade potencia(-)

Proceso MMA:
Proceso TIG:
Proceso MIG/MAG:

Conexién cable detierra
Conexiéndelaantorcha
Conexiéncabledetierra
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3.4 Panel de mandos frontal TERRA NX 400/500 PME

@ Led de encendido

Indica que el equipo estd conectado a la red y estd
activado.

@ Ledde alarmageneral

Indica la posible intervencién de dispositivos de
proteccién como la proteccién de temperatura.

@ Led de potenciaactiva

Indica la presencia de tensién en las conexiones de la
tomadelequipo.

@ Entradade cablede sefial CAN-BUS (RC, RI...)

3.5 Panelde mandos frontal TERRA NX 320 PME

@ Led de encendido

Indica que el equipo estd conectado a la red y estd
activado.

@ Leddealarmageneral

Indica la posible intervencién de dispositivos de
proteccién como la proteccién de temperatura.

@ Led de potenciaactiva

Indica la presencia de tensién en las conexiones de la
tomadelequipo.

(4) Entradade cable de sefial CAN-BUS (RC, RI...)

4. MANTENIMIENTO

) L
aletasde ventilacién.

(g )\ Efectue el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté

funcionando,todaslaspuertasdeaccesoydeservicioylastapastienenqueestarcerradasyfijadas perfectamente.

El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metdlico en proximidad y cerca o encima de las

— \ Elmantenimientodebe efectuarlopersonalcualificado.Lareparaciénolasustitucionde componentesdelsistema

’ﬁﬁ por parte de personalno autorizado provocala caducidadinmediatadelagarantiadel producto. Lareparaciéno
sustitucién de componentes del equipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

A iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

4.1 Controles peridédicos de la fuente de alimentacién

4.1.1 Equipo

Limpie el interior con aire comprimido a baja presiény con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones

eléctricasytodoslos cablesde conexién.
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4.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, dela

pinza portaelectrodoy/o de los cables de masa:
p——

P Controle latemperaturadelos componentesy compruebe que no estén sobrecalentados.
—

L/
Wy Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

/ Usellavesyherramientas adecuadas.

4.2 Responsabilidad

= La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerard

EN @ exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina

IEC cualquierresponsabilidad. Situvieradudasy/o problemasnodude enconsultaralcentrode asistenciatécnicamds
cercano.

5. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

Elsistemano se activa (led verde apagado)

Causa Solucién
» Nohaytensionderedenlatomadealimentacién. » Compruebeyreparelainstalacioneléctrica.
» Consulte con personal experto.

¥

» Enchufe o cable de alimentacién averiado. >

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

»

¥

» Fusibledelineaquemado. >

¥

Sustituya el componente averiado.

» Conmutadordealimentacién averiado.

¥

Sustituya el componente averiado.
» Contacte conelcentrode asistenciamdscercanoparala
reparaciéndelsistema.

» Conexiéntraselcarrodelabobinaygeneradorno Verificarlas correctas conexiones de los distintos elementos del
correcto odefectuoso. equipo.

¥

» Electrénicaaveriada. >

¥

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Faltade potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa Solucién
» Boténdelaantorchaaveriado. » Sustituya el componente averiado.

» Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

» Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- » Espereaqueseenfrie el sistemadesactivarlo.
led amarilloiluminado).

» Tapalateral abiertaoconmutadordelapuerta » Paralaseguridad deloperadorlatapalateral debe estarcerrada
averiado. durantelasoldadura.

» Sustituya el componente averiado.
» Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Conexiénde masaincorrecta. » Conecte correctamente lamasa.
» Consulte el pdrrafo "Instalacién®.

¥

x

Tensiondered fueraderango (led amarillo » Restablezcalatensiéndereddentrodelcampodelafuentede
iluminado). alimentacion.

» Conecte correctamente el equipo.
» Consulte el pdrrafo "Conexiones".

¥

Telerruptor averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte conelcentrodeasistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

4

Electrénicaaveriada. » Contacte conelcentrode asistenciamdscercano parala
reparaciéndelsistema.
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Suministro de potenciaincorrecto

Causa

¥

¥

¥

Selecciénincorrectadel procesode soldadurao
selectoraveriado.

Configuracionesincorrectas delos pardmetrosy
delasfuncionesdelainstalacion.

Potenciémetro/encoder para el ajustedela
corrientede soldadura averiado.
Tensionderedfueraderango.

Faltaunafase.

Electrénica averiada.

Alimentacién del alambre bloqueada

Causa

»

»

»

»

»

»

»

Boténdelaantorchaaveriado.

Rodillosinadecuados o gastados.

Alimentadordel alambre averiado.

Recubrimiento delaantorcha dafado.

Elalimentador del alambre norecibe corriente.

Alambre enredado enlabobina.

Boquillade laantorcha fundida (hilo pegado).

Alimentacién de alambreirregular

Causa

»

»

»

»

»

Boténdelaantorchaaveriado.

Rodillosinadecuados o gastados.

Alimentadordel alambre averiado.

Recubrimiento de la antorcha dafiado.

Embrague enrollador o dispositivos de bloqueo de

losrodillos mal regulados.

Inestabilidad del arco

Causa

»

»

Proteccién de gasinsuficiente.

Presenciade humedad en elgasde soldadura.

Solucién

»

»

4

v

¥

¥

Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

Reinicie el sistemayvuelva aconfigurarlos pardmetros de
soldadura.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones'".

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

¥

X

v

¥

¥

v

¥

¥

v

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.
Compruebelaconexiéonalafuente de alimentacién.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Desenrede el alambre o sustituyala bobina.

Sustituya el componente averiado.

Solucién

v

v

¥

7

¥

X

»

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndel sistema.

Sustituyalosrodillos.

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Afloje elembrague.
Aumente la presiénenlosrodillos.

Solucién

»

»

»

»

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

enbuenascondiciones.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.

Mantengaen perfectas condiciones el sistema de suministro del

gas.
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» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

Proyecciones excesivas de salpicaduras
Causa

» Longitud de arcoincorrecta.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

» Protecciéndegasinsuficiente.

» Dindmicadearcoincorrecta.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Insuficiente penetracién
Causa

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.

» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Conexiénde masaincorrecta.

» Las piezasasoldarsondemasiado grandes.

Inclusiones de escoria
Causa

» Limpiezaincompleta.
» Electrododedidmetro muygrueso.
» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Inclusiones de tungsteno
Causa

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Sopladuras

Causa

» Protecciéndegasinsuficiente.

Encoladura
Causa

» Longituddearcoincorrecta.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Compruebe cuidadosamente elsistemade soldadura.
» Contacte conelcentrodeasistenciamdscercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucién

¥

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.

» Reduzcalatensiéndesoldadura.

¥

» Reduzcalatensiéndesoldadura.

¥

»

¥

Ajuste el flujo de gas.
Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenas condiciones.

»

¥

» Aumente el valorinductivo del circuito.

¥

Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

¥

Solucion

» Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
» Aumentelacorriente de soldadura.

» Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

» Aumentela aperturadelachaflanado.

» Conecte correctamentelamasa.
» Consulte el pdrrafo"Instalaciéon®.

» Aumentelacorriente de soldadura.

Solucién

» Limpie perfectamentelas piezasantesdelasoldadura.
» Utiliceun electrodo de didmetro mds pequeio.

» Aumentelaaperturadelachaflanado.

» Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
» Avanceregularmente durantelasoldadura.

Solucién

» Reduzcalatensiéndesoldadura.
» Utiliceunelectrodo de didmetro superior.

» Utilice siempre productosy materiales de calidad.
» Afile correctamente el electrodo.

» Evitelos contactosentre electrodoysoldaduradeinsercién.

Solucién

» Ajuste el flujodegas.
» Compruebe queeldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Solucién

» Aumente ladistanciaentre electrodoy pieza.
» Aumentelatensiéndesoldadura.

» Aumente lacorriente de soldadura.
» Aumente latension de soldadura.

» Aumente el dngulodeinclinaciéndelaantorcha.
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» Las piezasasoldarsondemasiado grandes.

» Dindmicadearcoincorrecta.

Incisiones marginales
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Longitudde arcoincorrecta.
» Mododesoldaduraincorrecto.

» Protecciénde gasinsuficiente.

Oxidaciones
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Porosidades

Causa

Presenciade grasa, pintura, é6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

Presenciade grasa, pintura, 6xido o suciedad en el
material de aportacién.

Presenciade humedad en el material de
aportacién.

Longitudde arcoincorrecta.

Presenciade humedad en elgasde soldadura.

¥

Protecciénde gasinsuficiente.

Solidificacién muy rdpidadelasoldadurade
insercion.

Grietas en caliente
Causa

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

Presenciade grasa, pintura, 6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

Presenciade grasa, pintura, 6xido o suciedad en el
material de aportacion.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Piezas asoldarcon caracteristicas diferentes.

 béhlerw
» Aumente lacorriente de soldadura.
» Aumentelatensiénde soldadura.

» Aumente el valorinductivo del circuito.

Solucién

» Reduzcalatensiéondesoldadura.
» Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

» Reduzcaladistanciaentreelectrodoy pieza.
» Reduzcalatensiéndesoldadura.

» Reduzcalavelocidad de oscilaciénlateralenelllenado.
» Reduzcalavelocidad de avancedurantelasoldadura.

» Utilice gases adecuados paralos materialesasoldar.

Solucién

» Ajuste el flujodegas.

elding

voestalpin

» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

enbuenas condiciones.

Solucién

X

Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

4

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

¥

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiéon de soldadura.

v

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengaen perfectas condiciones el sistema de suministrode
gas.

¥

v

¥

Ajuste el flujo de gas.

¥

enbuenas condiciones.

Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
Precaliente las piezas asoldar.
Aumente la corriente de soldadura.

x

¥

¥

Solucién

Reduzcalatensiéndesoldadura.
Utiliceun electrodo de didmetro mds pequeno.

X

X

Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

»

¥

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

v

Sigalassecuencias operativas correctas para el tipode uniéna
soldar.

¥

x
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Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

Aplique un depdsito superficial preliminarantes de lasoldadura.
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Grietas en frio
Causa Solucion

» Presenciadehumedadenelmaterialde » Utilice siempre productosy materiales de calidad.

¥

aportacién. » Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.
» Formaespecialdelauniénasoldar. » Precalientelas piezas asoldar.

»

¥

Haga un postcalentamiento.
Sigalas secuencias operativas correctas para el tipode uniéona
soldar.

»

¥

6. INSTRUCCIONES DE USO

6.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparaciéndelosbordes

Para obtener buenas soldaduras esrecomendable trabajar sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agentes
contaminadores.

Elecciéndel electrodo

Eldiadmetro delelectrodo que se hade empleardepende del espesordel material, de la posicién, del tipode uniénydeltipode
preparaciéndelapiezaasoldar.

Loselectrodosde mayordiametrorequieren corrientes muy elevadasy en consecuenciaunamayoraportaciéntérmicaenlasoldadura.

Tipoderevestimiento Propiedades Uso
Rutilo Facilidad de uso Todaslas posiciones
Acido Altavelocidad de fusién Plano
Bdsico Altacalidaddelaunién Todaslas posiciones

Elecciondelacorriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de electrodo utilizado estd especificada por el fabricante en el mismo
embalajedelos electrodos.

Encendidoy mantenimiento delarco

El arco eléctrico se produce al frotar la punta del electrodo sobre la pieza a soldar conectada al cable de masa y, una vez
encendido el arco, retirando rdpidamente el electrodo hastasituarlo enladistancia de soldadura normal.

Para mejorar el encendido del arco es util, en general, un incremento inicial de corriente respecto a la corriente base de
soldadura (Hot Start).

Unavez que se ha producido el arco eléctrico, empiezalafusién de la parte central del electrodo que se depositaen formade
gotasenlapiezaasoldar.

Elrevestimiento externo delelectrodo se consume, suministrando asiel gas de proteccién paralasoldaduraygarantizando su
buenacalidad.

Paraevitarquelasgotasde material fundido,apaguenelarcoal provocarun cortocircuitoy pegarse elelectrodo albafio de soldadura,
debido asu proximidad, se produce un aumento provisional de la corriente de soldadura para fundir el cortocircuito (Arc Force).
Sielelectrodo quedara pegado alapieza porasoldares Gtil reduciral minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).

( Ejecuciéndelasoldadura

El dngulo deinclinacién del electrodo cambia segin
el nimero de pasadas; el movimiento del electrodo
serealizanormalmente con oscilacionesy paradasa
los lados del corddén para evitar la excesiva
acumulacién del material de aportacién en la parte
central.

\ y

Retirarlaescoria
Lasoldaduramediante electrodosrecubiertos obliga aretirarla escoria tras cada pasada.
Lalimpieza se efectua mediante un pequefio martillo o mediante cepillo en caso de escoriafria.
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6.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descripcién

El proceso de soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) se basa en la presencia de un arco eléctrico que se forma entre un electrodo
infusible (de tungsteno puro o en aleacién, con una temperatura de fusién de aproximadamente 3370°C) y la pieza; una
atmésferade gasinerte (argén) asegurala proteccién del bafo.

Paraevitarinserciones peligrosasdetungstenoenlaunién, elelectrodojamdstiene que entraren contacto conlapiezaasoldar;
porello, lafuente de alimentacién de soldaduradispone normalmente de un dispositivo de encendido del arco que generauna
descarga de alta frecuencia y alta tensién entre la punta del electrodo y la pieza a soldar. Asi, gracias a la chispa eléctrica, al
ionizarse laatmésferadel gas se enciende el arco de soldadurasin que haya contacto entre el electrodoy la pieza asoldar.
Existe también otro tipo deinicio,con menosinclusionesde tungsteno: el inicio enlift que no necesita alta frecuencia, sino sélo
de unasituaciéninicial de un cortocircuito de baja corriente entre el electrodo y la pieza; en el momento en que se levanta el
electrodose establece elarco, ylacorriente aumenta hasta el valor de soldaduraintroducido.
Paramejorarlacalidaddelapartefinaldelcordéndesoldaduraes Gtil poder controlarcon exactitud eldescensodelacorriente
de soldadurayesnecesario que el gas fluyaen el bafio de soldadura durante unos segundos después de la extincion del arco.
Enmuchascondicionesdetrabajo esutil poderdisponerde 2 corrientesde soldadura programadas previamentey poder pasar
fdacilmente deunaaotra(Bilevel).

Polaridad de soldadura

( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

Esla polaridad mds utilizada (polaridad directa), permite un reducido desgaste del electrodo
1 (1) puesto que el 70% del calor se concentrasobre el dnodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen bafos estrechos y hondos con elevada velocidad de avance y, en consecuencia,
conbajaaportacién térmica.

( D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)

& La polaridadinvertida permite lasoldadura de aleacionesrecubiertas poruna capade éxido
1 refractario contemperaturade fusién superioraladel metal.
No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas producirian un elevado desgaste
7T\~
w
( D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
D.CSp La utilizacién de una corriente directa intermitente permite un mejor control del bafio de

delelectrodo.
soldaduraendeterminadas condicionesde trabajo.

Elbafiode soldadurase forma porlosimpulsos de punta (Ip), mientras que la corriente de base
° t

2

(Ib)mantiene elarco encendido. Estasoluciénfacilitalasoldadura de pequefios espesorescon
menores deformaciones, un mejor factor de forma y consiguiente menor peligro de

T agrietamiento en calientey deinclusiones gaseosas.
D.C.S.P~PULSED

Al aumentar la frecuencia (media frecuencia) se obtiene un arco mds estrecho, mds
concentrado y mds estable y una ulterior mejora de la calidad de la soldadura de espesores
delgados.
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Caracteristicas de las soldaduras TIG

Elprocedimiento TIGesmuy eficazenlasoldadurade aceros, tantoalcarbonocomo aleaciones, paralaprimerapasadasobre
tubosyenlassoldaduras que deben presentar un aspecto estético excelente.

Serequierelapolaridaddirecta(D.C.S.P.).

Preparaciéndelosbordes
El procedimiento requiere una cuidadosalimpiezay preparaciéndelos bordes.

Elecciény preparaciéndel electrodo
Seaconsejausarelectrodosdetungstenodetorio (2% de torio-colorrojo)o,como alternativa, electrodos de cerioodelantano

conlossiguientes didmetros:

Elelectrodo debe estar afilado de laforma mostradaenlafigura.

-

.

>

Material de aportacién

Lasvarillas de aportacién debentenerunas propiedades mecdnicas similares alas del material de base.
No utilice trozos extraidos del material de base, puesto que pueden afectar negativamente alas soldaduras mismas.

Gasde proteccién

Practicamente se utiliza siempre el argdén puro (99.99%).

Gamade corriente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Boquilla Flujo

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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Gamade corriente Electrodo

(DC-) (DC+) (AC) (7] a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°

15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°

70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450 A 6,4mm 150-180° ES
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6.3 Soldadura con alambre continuo (MIG/MAG)

Introduccion

UnsistemaMIG estd formado porunafuente de alimentacién de corriente continua, unalimentadoryunabobinade alambre,
unaantorchay gas.

s N

Sistemade soldadura manual MIG

La corriente llega al arco por el electrodo fusible (alambre con
polaridad positiva);

En este procedimiento el metal fundido se transmite a la pieza por
soldarmediante el arco.

El avance automdtico del electrodo del material de aportacién
continuo (alambre) esnecesario parareintegrarelalambre fundido
durante lasoldadura.

1.Antorcha
2.Arrastradordehilo

3. Alambre de soldadura
4.Piezaasoldar
5.Generador

6.Botella

\ J

Métodos

MIG, disponemos de dos mecanismos principales de transferencia del metal, que pueden clasificarse seguin los medios de
transmisién del metal desde el electrodo hasta la pieza asoldar.

El primer método definido como "TRANSFERENCIA EN CORTO CIRCUITO (SHORT-ARC)", crea un pequefio bafio de soldadura
desolidificaciénrdpidaenque el metalsetransfiere desde el electrodo hastalapiezaasoldardurante un corto periodoenque
elelectrodo entraen contacto conelbafo. Enesteintervalo, el electrodo entra en contacto directo con el bafio de soldadura,
generando un cortocircuito que funde el alambre, y que por lo tanto se interrumpe. Entonces el arco vuelve a encendersey el
cicloserepite.

( 1 CicloSHORTysoldadura SPRAY ARC
1 (A)

Otro método para conseguir la transferencia del metal es la
"TRANSFERENCIA CON ROCIADO (SPRAY-ARC)", donde Ia
t(ms) transferencia del metal se produce en forma de gotas muy
pequenas que se formany se desprenden de la punta del alambre,
y setransfieren albafio de soldadura mediante el flujo del arco.

0

V(V) U

= [

Pardmetros de soldadura
Lavisibilidaddelarcoreducelanecesidaddeunarigidaobservarestrictamente lastablas de ajuste porpartedeloperadorque
tienela posibilidad de controlar directamente el bafio de soldadura.

* Latensién influencia directamente el aspecto del cordén, pero las dimensiones de la superficie soldada se pueden variar

segunlasexigencias,actuando manualmente sobre elmoviendo manualmente laantorchaenmodo paraobtenerdepdsitos
variables con tensiéon constante.

Lavelocidad de avance delalambre es proporcional ala corriente de soldadura.
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Enlasdosfigurassiguientes se muestranlasrelaciones entre los diferentes pardmetros de soldadura.

V (VA
50

40

30

20

10

‘i 0.8 ,:

-

1(A) A

600

500

400

300

200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

8 10 12 14 16

>

100 200 300 400 9P (m/min)
I (A)
Diagrama paralaelecciénideal delamejor Relaciéon entre velocidad de avance delalambre e
caracteristicade trabajo. intensidad de corriente (caracteristica de fusién) segun el
didmetrodelalambre.

Tablaguia aproximada paralaelecciénde los pardmetros de soldadurareferidaalas aplicaciones mas

tipicasy alosalambre mds utilizados

Tensién de arco 20,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm

16V - 22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Baja penetracién para Buen controldela Buenafusiéonenplanoy No utilizado
pequefios espesores penetraciéony lafusion envertical
24V - 28V : -

SEMISHORT-ARC

(Zonade transicién)

150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Soldaduraautomdtica  Soldaduraautomdtica  Soldadura automdtica No utilizado
de dngulo atensiénalta descendiente
!
30V-45V
SPRAY - ARC
/\/ .
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Baja penetraciéncon Soldadura automdtica Buenapenetracion Buena penetracion,
ajustea 200 A con pasadas multiples descendiente altodepdsitoen
grandes espesores
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

| bohler weicing
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

N

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

)

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

134

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5 m/min 5,2kg/h
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Gases utilizables

La soldadura MIG-MAG se caracteriza principalmente por el tipo de gas utilizado, inerte para la soldadura MIG (Metal Inert
Gas), activo paralasoldadura MAG (Metal Active Gas).

- Anhidrido carbénico (CO,)

Si utiliza CO, como gas de proteccién se conseguird elevadas penetraciones con elevada velocidad de avance y buenas
propiedades mecdnicasconunbajo coste de ejercicio. Apesarde esto, elempleo de este gascreanotables problemassobre
la composicion quimica final de las uniones, se produce una pérdida de elementos facilmente oxidables y se obtiene al
mismo tiempo un enriquecimiento de carbono en el bafo.

Lasoldaduracon CO, purotambiéndaotrostipos de problemas como la excesiva presenciade salpicadurasylaformacién
de porosidades de mondxido de carbono.

- Argén
Este gasinerte se utiliza puro enla soldadura delas aleacionesligeras, mientras parala soldadura de acerosinoxidables al
cromo-niquel es preferible trabajar afiadiendo oxigeno y CO, en un porcentaje del 2%, ya que esto contribuye a la
estabilidad delarcoy alamejorformadel cordon.

- Helio
Este gasse utilizacomoalternativaalargdény permite mayores penetraciones(en grandes espesores)y mayores velocidades
deavance.

- Mezcla Argén-Helio
Se consigue unarco mds estable respecto al helio puro,ademds de unamayor penetraciény velocidad respecto alargén.

- Mezcla Argén-CO,y Argén-CO;-oxigeno
Estas mezclasseutilizansobretodoenlasoldaduradelos materialesferrososen condicionesde elmodo de funcionamiento
SHORT-ARC ya que mejora el aporto térmico especifico.
También pueden utilizarse en SPRAY-ARC.
Normalmente la mezcla contiene un porcentaje de CO, que vadelasdel 8% al 20% y de O, alrededordel 5%.
Consulte elmanual del usuario del dispositivo.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Gamade corriente Flujode gas Gamade corriente Flujode gas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100 A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Caracteristicas electricas

TERRANX 320 PME

Tensién de alimentacién U1 (50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusible delinearetardado
Tipo de comunicacién
Potencia mdxima absorbida

Potencia mdxima absorbida

Potenciaabsorbida en estadoinactivo

Factorde potencia (PF)
Rendimiento ()

Cos @

Corriente mdaxima absorbida ITmax

Corriente efectiva l1eff
Gamade agjuste

Tensiéon envacio Uo (MMA)
Tensién envacio Uo (MIG/MAG)

3x400 (£15%)
/-
25
DIGITAL
16.2
10.9
35
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN /IEC 61000-3-11.
*Este equipo noresponde alanorma EN /IEC 671000-3-12. Siestd conectado con un sistema publico de baja tension, es la
responsabilidad delinstalador o delusuario del equipo asegurar, (porla consulta con el operador de la red de distribucién en

caso de necesidad) que el equipo pueda ser conectado. (Consulte la seccién "Campos electromagnéticos y interferencias

Clasificacion EMC de dispositivos de acuerdo conla Normativa EN 60974-10/A1:2015").

Ciclode trabajo

TERRANX 320 PME
Ciclode trabajo MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclodetrabajo MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRANX 320 PME

Grado de proteccién IP

Clase de aislamiento
Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacién

Longitud de cable de alimentacion

Normas de fabricaciéon

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

1P23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%
A
A
A

Vdc
Vdc

"n_n

U.M.

>
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Caracteristicas electricas

TERRANX 400 PME

Tensiéon de alimentacién U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Fusibledelinearetardado

Tipode comunicacién

Potencia mdxima absorbida

Potencia mdxima absorbida

Potencia absorbida en estadoinactivo
Factor de potencia (PF)
Rendimiento (u)

Cos @

Corriente mdaxima absorbida ITmax
Corriente efectival1eff

Gamade ajuste

TensiéonenvacioUo (MMA)

Tensiéon envacio Uo (MIG/MAG)

3x400 (+15%)
-/-
30
DIGITAL
22.0
16.2
33
0.74
89
0.99
o
22.3
3+400
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Este dispositivo cumple con los requisitos delanormativa EN /IEC 61000-3-11, sila mdximaimpedancia de red admitida en
elpunto deinteractuacion conlaredpublica(punto de acoplamiento comun - "point of common coupling", PCC) es inferior o
igualalvalor"Zmax"declarado. Si el dispositivo se conecta alared publica de baja tensién, es responsabilidad delinstalador

odelusuario, consultando eventualmente al gestor de lared sies necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede

conectar.

*Este equiponorespondealanorma EN /IEC 671000-3-12. Siestd conectado con un sistema publico de baja tension, esla
responsabilidad delinstalador o del usuario del equipo asegurar, (porla consulta con el operadorde lared de distribucion en

caso de necesidad) que el equipo pueda ser conectado. (Consulte la seccién "Campos electromagnéticos y interferencias

Clasificacion EMC de dispositivos de acuerdo conla Normativa EN 60974-10/A1:2015").

Ciclodetrabajo

TERRANX 400 PME
Ciclode trabajo MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRANX 400 PME

Grado de proteccién IP

Clase de aislamiento
Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacién

Longitud de cable de alimentacién

Normas de fabricacion

137

400
360
340

400
360

400
360
340

400
360

IP23S
H
620x240x460
22.5
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015

n_n

U.M.

>
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Caracteristicas electricas

TERRANX500 PME U.M.
Tensiéon de alimentacién U1(50/60 Hz) 3x400(£15%) Vac
Zmax (@PCC)* -/- mQ
Fusible delinearetardado 40 A
Tipo de comunicacién DIGITAL

Potencia mdxima absorbida 29.7 kVA
Potencia mdxima absorbida 22.2 kW
Potencia absorbidaen estadoinactivo 34 W
Factorde potencia (PF) 0.74

Rendimiento (u) 90 %
Cos o 0.99

Corriente mdaxima absorbida ITmax 421 A
Corriente efectival1eff 29.7 A
Gamade agjuste 3+500 A
TensiénenvacioUo (MMA) 61 Vdc
Tensiéon envacio Uo (MIG/MAG) 61 Vdc

*Este dispositivo cumple con los requisitos de lanormativa EN /IEC 61000-3-11, sila mdxima impedancia de red admitida en
elpunto deinteractuacion conlaredpublica (punto de acoplamiento comun - "point of common coupling", PCC) es inferior o
igual alvalor"Zmax"declarado. Siel dispositivo se conecta alared publica de baja tensién, es responsabilidad delinstalador
odelusuario, consultando eventualmente al gestor de la red si es necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede
conectar.

*Este equipo noresponde alanorma EN /IEC 671000-3-12. Siestd conectado con un sistema publico de baja tension, es la
responsabilidad delinstalador o delusuario del equipo asegurar, (porla consulta con el operadorde la red de distribucién en
caso de necesidad) que el equipo pueda ser conectado. (Consulte laseccién "Campos electromagnéticos y interferencias" - "
Clasificacion EMC de dispositivos de acuerdo conla Normativa EN 60974-10/A1:2015").

Ciclode trabajo

TERRANX500 PME U.M.
Ciclode trabajo MMA (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Ciclode trabajo MMA (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A
Ciclode trabajo MIG/MAG (40°C)

(X=50%) 500 A
(X=60%) 470 A
(X=100%) 420 A
Ciclodetrabajo MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 500 A
(X=100%) 470 A

Caracteristicas fisicas

TERRANX500 PME U.M.
Grado de proteccién IP IP23S

Clasede aislamiento H

Dimensiones (Ixwxh) 620x240x460 mm
Peso 27.3 Kg
Seccién cable de alimentacién 4x6 mm?
Longitud de cable de alimentacion 5 m

ENIEC 60974-1/A1:2019

Normas de fabricacién EN 60974-10/A1:2015
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8. ETIQUETA DE DATOS

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320 PME | N°

=@ O= 60974-1/A1:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

C 3A/10.0V - 320A/30.0V
= = = [Xaoc) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 320A 310A 260A
61V | w2 30.0V 29.5V 27.0V

- 3A/20.0V - 300A/32.0V
L = 7 T [ X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V [ U 32.0V 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400V limax  23.2A hett  16.5A

50/60 Hz
IP 23S

i CE Hl

MADE

IN
ITALY

)i

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= =—||EN| 60974-1/A1:2019
QM | 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
DD s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
UK MADE
IP 235 cA ( € EH ITALY

hi¢
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VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
- - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
= = = [Xiuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; “ | u1 400v hmex  31.5A het  22.3A
UK MADE
IP 235 CA ( E [H[ 1TALY

hi¢
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9 SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

1 2
3 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEl &
\ —
CE Declaracién UE de conformidad
EAC Declaraciénde conformidad EAC
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA

AN DN

o N O~ Ul

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

Marcadefabricacién

Nombreydireccion del fabricante

Modelo delaparato

N°deserie

XAXXXXXXXXXX Afio de fabricacion

Simbolodeltipo delaunidad de soldadura
Referenciaalasnormasde construcciéon

Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo por las soldadoras para los equipos adecuados
paratrabajarenunentorno conriesgo elevadodedescarga
eléctrica

Simbolodelacorriente de soldadura

Tensién asignada avacio

Gama de la corriente mdxima y minima, y de la
correspondiente tensién convencional de carga
Simbolo del ciclodeintermitencia
Simbolodelacorriente asignada de soldadura
Simbolodelatensién asignadade soldadura
Valoresdel ciclodeintermitencia

Valoresdel ciclodeintermitencia

Valoresdel ciclodeintermitencia
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Valoresdelacorriente asignadade soldadura
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Valoresdelatensién convencionalde carga
Valoresdelatensién convencionalde carga
Valoresdelatensién convencionalde carga
Simbolodelaalimentacién

Tensién asignada de alimentacién

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Mdxima corriente efectivade alimentacién
Gradode proteccién
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PORTUGUES

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

O construtor
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarasob suaexclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

estd conforme asdirectivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/UE  EMCDIRECTIVE
2011/65/UE  RoHS DIRECTIVE

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Adocumenta¢do que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposicdo para vistorias no referido
fabricante.

Qualquer operacdo ou modificagdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Béhler Welding
Selco S.r.l.anulard a validade desta declaracdo.

OnaradiTombolo, 15/03/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

&’

Lino Frasson
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SIMBOLOS

n Perigo iminente de lesdes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corporais
graves.

W Informag¢do importante aseguirde modo aevitarlesdes menos graves oudanosem bens.

@’ Todas as notas precedidas deste simbolo sdo sobretudo de cardcter técnico e facilitam as operagdes.
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ATENCAO

1. ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o
conteudo deste manual.

Ndo efectuar modificacdes ou operacdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante ndo se
responsabiliza pordanos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdoincorrectaoudando-aplicagdo
do conteldo deste manual.

Manter sempre as instru¢gdes de utilizagdo no local de utilizacdo do aparelho. Para além das instrugdes de
utilizagdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevenc¢do de acidentes e prote¢cdo ambiental
emyvigor.

Todas as pessoas envolvidas na colocacdo em servicgo, utilizagdo, manutengdo erepara¢cdo do aparelho devem:

« sertitularesde qualificagdo apropriada

» dispordascompeténcias de soldaduranecessdrias

» erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢desde utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos & utiliza¢cdo do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

——

b

N———

| g |

e )

——

Cadainstalag¢do deve ser utilizada exclusivamente para as operac¢des para que foi projectada, nos modos e nos
dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as directivas nacionais e
internacionaisrelativas a seguranca. Uma utilizagdo diferente da expressamente declarada pelo construtor deve
ser considerada completamente inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer
responsabilidade.

Estamdquinasédeveserutilizadacom fins profissionais, numainstalagdoindustrial. O construtordeclinaqualquer
responsabilidade poreventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre -10°C e +40°C
(entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas
entre-25°Ce +55°C (entre -13°Fe 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativando superiora 50%, a 40°C(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa ndo superiora 90%, a 20°C (68°F).
Oequipamento devesserutilizado aumaaltitude mdaxima, acimado niveldo mar, nGo superiora2000 m (6500 pés).

Nd&o utilizar o aparelho paradescongelar tubos.
Ndo utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.
Nd&o utilizar este equipamento para fazerarrancar motores.

1.2 Protec¢cdo do operador e de outrosindividuos

0
?iéﬁ
—

)

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radia¢des, ruido, calor e gases. Colocar um ecrd de protec¢do
retardadorde fogo, para protegera dreade soldaduraderaios, faiscas e escériasincandescentes. Avisartodos os
individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de soldadura ou metal incandescente e que devem
utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de protecc¢do, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal incandescente. O
vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembomHééestado

- serdprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras

Utilizar sempre cal¢ado conforme ds normas, resistentes e que garantam isolamento contra a dgua.
Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usarmdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos (pelo menos NR10
ousuperior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remog¢do manual ou
mecdnicadasescoériasdasoldadura.

Nd&o utilizarlentes de contacto!
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Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido perigosos. Se
onivelderuido excederoslimitesprevistos pelalei,delimitaradreadetrabalho e assegurarque todososindividuos
que seencontram nas proximidades dispdem de protectores auriculares.

Durante as operac¢des de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas ndo devem ser
submetidos a qualquer tipo de modifica¢do. Evitar que mdos, cabelo, vestudrio, ferramentas, etc. entrem em
contacto com partes moveis, tais como: ventiladores, rodas dentadas, rolos e eixos, bobinas de fio. Ndo tocar nas
engrenagensenquantoomecanismode avang¢odo fio estiverem funcionamento. Adesactiva¢do dos dispositivos
de protec¢do nos mecanismos de avango do fio é extremamente perigosa eisenta o construtorde toda e qualquer
responsabilidade poreventuais danos materiais ou pessoais.

Manteracabec¢alonge datocha MIG/MAG durante o carregamento e avango do fio.
O fioemsaida pode provocardanos graves nas mdos, cara e olhos.

Evitartocarem pecas acabadas de soldar, pois o elevado calordas mesmas pode causar queimaduras graves.

Respeitar todas as precaug¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes posteriores a
soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

ﬁ A :& Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢ées de manutencgdo.

Assegurar que o grupo de refrigeracdo é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentag¢do e retorno do
liquido derefrigera¢cdo. Oliquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.
Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a dreade trabalho em boas condigdes de seguranc¢a, de maneira
aevitardanos materiais e pessoais acidentais.

Osfumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para asaude.
Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro
oudanosno fetode mulheres grdvidas.

¢ Manteracabe¢aafastadados gasesefumosde soldadura.

¢ Providenciarumaventilagdo adequada, natural ou artificial,dazonade trabalho.

* Casoaventilacdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

* Nocasodaoperacdodesoldaduraserefectuadanumadreaextremamentereduzida,ooperadordeverdserobservado por
um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

* Ndo utilizar oxigénio paraaventilagdo.

» Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores
admitidos pelasnormas de seguranga.

¢ A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de adi¢do e as
eventuaissubstdnciasutilizadas paraalimpezae desengorduramentodas pecasasoldar.Seguircomaten¢doasindicagdes
do construtor,bem como asinstrucdes constantes das fichas técnicas.

* Ndoefectuaropera¢des de soldadura pertode zonasde desengorduramento ou de pintura.
* Colocarasbotijasde gdsem espacos abertosouem locaiscom boa ventilagdo.

1.4 Preveng¢do contraincéndios/explosdes

Nz -
O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

e Retirarda dreadetrabalho edasdreasvizinhas todos os materiais ou objectosinflamdveis ou combustiveis.

« Osmateriaisinflamdveisdevemestarapelomenos 11 metros (35 pés)da dreade soldaduraoudevem estaradequadamente protegidos.

* A projeccdo de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenasaberturas. Prestar especial aten¢cdo as condigdes de seguranca de objectos e pessoas.

* Ndoefectuaroperag¢desde soldadurasobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndoefectuaropera¢cdesde soldaduraem contentoresfechadosoutubos. Prestarespecial aten¢cdo dsoldadurade tubosou
recipientes, ainda que essestenhamsido abertos, esvaziados e cuidadosamente limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo
ousemelhantes poderiam causar explosdes.

* Ndoefectuaroperag¢des de soldaduraem locaisonde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.
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» Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com partes ligadas
aocircuitodeterra.
e Colocarnasproximidadesda dreade trabalho um equipamento oudispositivo de combate aincéndios.

1.5 Precau¢des na utilizagdo das botijas de gas

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢des
minimas de segurancade transporte, de manutenc¢do e de utilizagdo.

Asbotijasdevem estarfixas verticalmente a paredes ou outros apoios,com meios adequados, paraevitarquedase choques
mecdnicos acidentais.

e Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocacdo em funcionamento e sempre que se
concluam asoperagdes de soldadura.

Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudangas bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Ndo exporasbotijas atemperaturas demasiado altas ou baixas.

Evitarqueasbotijasentremem contactocomchamaslivres, arcoseléctricos, tochasoualicates porta-eléctrodos e materiais
incandescentes projectados pelasoldadura.

Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

Ao abriravdlvuladabotija, manter a cabec¢a afastadado ponto de saidado gds.

e Aoterminarasopera¢desdesoldadura, deve fechar-se sempre avdlvula da botija.

Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

Nunca ligar uma botija de ar comprimido directamente ao redutor de pressdo da mdquina! A pressdo poderia superar a
capacidade doredutor que consequentemente poderia explodir!

1.6 Protecc¢cdo contrachoques eléctricos
- @

? Um choque de descargaeléctrica pode sermortal.

Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a prépria
instalacdo estiveralimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo electricamente ligados ao circuito
desoldadura).

Efectuaroisolamento eléctrico dainstalacdo e do operador, utilizando planos e bases secos e suficientemente isolados da
terra.

Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimenta¢do equipada com
condutordeterra.

Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.

Sesentirum choque eléctrico, interrompadeimediato as operag¢des de soldadura.

1.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

(( )) Apassagemdacorrente, através dos cabosinternos e externosdamdquina, criaum campo electromagnéticonas
proximidades dos cabosde soldadura e do préprio equipamento.

* Oscampos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a salde de quem estd sujeito a exposi¢cdo
prolongada.
« Oscamposelectromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de procederema
operagdesde soldadura porarco.

<

—

.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com anorma: EN 60974-10/A1:2015.

O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnética em ambientes industriais e
residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é efectuado pela rede
publicade baixatensdo.

Classe

O equipamento Classe Ando deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica
Classe | éefectuado pelarede publica de baixa tensdo. Dado que eventuais perturbacdes de condutividade e radiacdo
poderdo dificultaracompatibilidade electromagnética do equipamento classe A nessas zonas.

’B

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.
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1.7.2 Instalac¢do, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com asindica¢cdes contidas nanormaharmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificadocomo pertencente d“CLASSE A”. Estamdquinasédeve serutilizadacomfins profissionais, numainstalagcdo
industrial. O construtor declina qualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalacdo em
ambientes domésticos.

=\ Outilizadordeveserespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstala¢cdo e pelautilizagdodo
'i-i] equipamento de acordo com as indica¢des do fabricante. Caso se detectem perturbag¢des electromagnéticas, o

operador do equipamento terd de resolver o problema, se necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do
“——— fabricante

—

((/\)) As perturbagdes electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

N———/

F-' Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas electromagnéticos que

poderdo ocorrer nas zondas circundantes e, particularmente, os relativos as condi¢des de saude das pessoas
expostas, porexemplo, das pessoas que possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

1.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica

O equipamento de alta poténcia pode, em virtude da corrente primdria distribuida pelarede de energia eléctrica, influenciar
a qualidade da poténcia darede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de liga¢do referentes d impeddncia da energia
eléctricamdxima permitida (Zmax) ou d capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigida no ponto de liga¢cdo drede publica
(Ponto de Acoplamento Comum & rede publica (PAC)) podem aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados
técnicos). Neste caso,compete aoinstaladorou utilizadordo equipamento garantiraligagdo do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribui¢do, se necessdrio. Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaugdes
adicionais taiscomo acolocacdo defiltros narede de alimentacdo.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o cabo de alimentacdo.

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

1.7.4 Precaucdesrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrucdes:

« Enrolarjuntos e fixar, quando possivel, o cabo de terra e o cabo de poténcia.

e Evitarenrolaroscabos avoltado corpo.

« Evitarcolocar-se entre o cabo deterrae o cabo de poténcia(manter os dois cabos do mesmo lado).

¢ Oscabosdeverdo sermantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre sie mantidos ao nivel do chdo.
* Colocaroequipamentoauma certadistdnciadazonadesoldadura.

* Oscabosdevemsercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligag¢do a terra

Deveter-seemconsideracdo quetodososcomponentes metdlicosdainstala¢gdo de soldadurae dos que se encontramnassuas
proximidadesdevem serligados d terra. Aligagdo aterradeverdser feita de acordo com as normas nacionais.

1.7.6 Ligagdo da pegade trabalho a terra

Quandoapeg¢adetrabalhondoestdligadaaterra, porrazdesde seguranga eléctricaou devido assuasdimensdes e posi¢do,
umaligacdo entre a peca e aterrapoderdreduzir asemissées. E necessdrio terem consideracéo que aligacdo a terra da peca
de trabalhondo aumenta orisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aligagcdo a terra
deverdserfeita de acordo com as normas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagem selectivade outros cabos e equipamentos presentes nazona circundante podereduziros problemas provocados
porinterferénciaelectromagnética. Ablindagemdetodaamdquinadesoldarpode serponderada paraaplicagdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S

e Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com didmetro
superior/iguala12,5mm.

e Invélucro protegido contrachuva que caianum dngulo até 60°.

¢ Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos & entrada de dgua, quando as partes moéveis do
equipamento ndo estdo em movimento.

1.9 Descarte

Ndo eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixo comum!
E Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Residuos de Equipamentos Elétricos e
— Eletrénicoseasuaaplicagcdode acordocomalegislagdonacional,os equipamentos elétricos que tenhamatingido
o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e enviados para um centro de valorizacdo e
eliminacdo. Cabe ao proprietdrio do equipamento identificar os centros de recolha autorizados, solicitando
informac¢des as autoridades locais. A aplicacdo da Diretiva Europeia ird permitir melhorar o ambiente e a saude
humana.

» Paramaisinformacdes, consultarosite nainternet.
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2. INSTALACAO

Ainstala¢cdo sé pode serexecutada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

&

g

s

@ Paraexecutarainstalag¢do, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.
—

E proibidaaliga¢cdo dos geradores em série ouem paralelo.

€

2.1 Elevagdo, transporte e descarga

* Oequipamento éfornecido comuma pega, paratransporte d mdo.
« Oequipamentondodispde de elementos especificos paraelevacdo.
o Utilizarum empilhador, prestando a maior aten¢do durante adeslocag¢do, para evitara queda do gerador.

Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).
Nunca deslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.
Ndo deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdriasobre ele.

E proibido utilizar o manipulo para a elevacdo.

2.2 Posicionamento do equipamento

M-. Observaras seguintesregras:

Facilacesso aoscomandos eliga¢gdes do equipamento.

Nd&o colocar o equipamento em espagos reduzidos.

Nunca colocar o equipamento num plano cominclina¢gdo superiora 10°emrela¢do ao plano horizontal.
Ligaroequipamento num lugarseco, limpo e com ventilacdo apropriada.

Proteger o equipamento dachuvaedosol.

2.3 Ligagodes
O equipamentodispde de um cabo de alimentag¢do paraligacdo arede.
2‘=® Ainstala¢cdo pode seralimentadacom:
- « 400 Vtrifdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15% do valor
nominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede seleccionada e os
fusiveis ANTES de ligar a mdquina a rede de alimentag¢do. Além disso, é necessdrio assegurar-se de que o cabo é
ligadoaumatomadaquedisponhadeliga¢cdo aterra.

Para protecc¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de alimentagdo
dispde de um condutor (amarelo - verde) paraliga¢cdo aterra, que deve serligado auma fichacomliga¢cdo aterra.
Este fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente. Assegurar-se de que o local
deinstala¢do possuiligag¢do dterraedeque astomadasde corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar
somente fichashomologadas conformes s normas de seguranca.

A instalacdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos técnico-
profissionais especificos e em conformidade com alegislacdo do pais em que se efectua ainstalagdo.

Be (IH B>
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2.4 Instalacdo

2.41 Ligag¢do paraasoldadura MMA

@ Aligacdoilustradanafiguratem comoresultado uma soldadura com polaridade inversa.
Para obterumasoldadura com polaridade directa, inverta aligagdo.

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra
@ Tomada negativa de poténcia(-)
@ Conectordepinca porta-elétrodo

@ Tomada positivade poténcia (+)

y,

» Ligarogrampo de massa & tomada negativa (-) da fonte de alimentac¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

» Ligar o porta-eléctrodo a tomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

2.4.2 Ligagdo paralimpeza de defeitos porarco,comjacto de ar (ARC-AIR)

s N

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra
@ Tomada negativade poténcia (-)
(3) ARCAIRbilincs csatlakozé

@ Tomada positivade poténcia (+)

@ Conectordotubodear

\ J

» Ligarogrampo de massa dtomada negativa (-)dafonte de alimentagdo.
» Ligaroconectordo cabo dapinga ARC-AIR natomada positiva (+) do gerador.
» Ligarseparadamente o conectordo tubo de arao fornecimentodear.
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2.4.3 Ligag¢do paraasoldaduraTIG
f @ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada positiva de poténcia (+)
@ ConexdodatochaTIG

@ Tomadadatocha

@ Conectordetubodegds

@ Redutorde pressdo

. y,

» Ligar o grampo de massa & tomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

» Ligaratocha TIG & tomadadatochadafonte de alimentag¢do. Inserir aficha e rodar no sentido dos ponteiros do relégio até
fixar.

@ Aregulacdo do fluxo de gds de proteccdo é feita através de umarosca, normalmente localizada na prépria tocha.

» Ligarseparadamente o conectordotubo de gdsdatochaalinhadedistribuicdo de gds.
» Ligarotubodedguadatocha(vermelho)aoconectorrdpido de entradadaunidade (vermelho '@)de refrigeracdo.
» Ligarotubodedguadatocha(azulescuro @’)qo conectorrdpido de saidadaunidade derefrigerag¢do.

2.4.4 Ligagdo paraasoldadura MIG/MAG

» Ligarotubodedguadatocha(vermelho)aoconectorrdpido de entradadaunidade (vermelho '@)de refrigeragdo.
» Ligarotubode dguadatocha(azul escuro @’)oo conectorrdpidode saidadaunidade derefrigeragdo.

s N

(1) Entradado (CAN-BUS)cabo de sinal
@ Cabodealimentacdo

@ Tomada positivade poténcia (+)

@ Cabodesinal

@ Entrada para cabo de sinal (CAN-BUS) (feixe de
cabos)

@ Tubode gdsdetocha

@ Ligagdo daalimenta¢dode gds
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(1) Entradado (CAN-BUS) cabo de sinal
@ Cabodealimentagdo

@ Tomada positivade poténcia (+)

@ Cabodesinal

Entrada para cabo de sinal (CAN-BUS) (feixe de
cabos)

@ Tubode gdsdetocha

@ Ligacdodaalimenta¢dode gds

a30|1/min.

Ligarocabo dealimentag¢do asaida especifica. Inserir aficha erodarno sentido dos ponteiros do relégio até fixar.
Ligarocabodesinalao conectorespecifico. Inseriro conectorerodaraporcano sentido dos ponteiros do relégio até fixar.
Ligarotubode gdsavdlvularedutorade pressdo dabotijaou aliga¢do de alimenta¢do do gds. Regularo fluxodo gdsde 10

Ligarotubo de dgua(azul escuro)ao conectorrdpido de saida(azul escuro @’) daunidade derefrigeragdo.

Ligarotubode dgua(vermelho)ao conectorrdpido de entrada (vermelho '@) daunidadederefrigeracdo.

PT

\

~\

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada negativade poténcia (-)

y,

» Ligar o grampo de massa a tomada negativa (-) da fonte de alimentagdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do

relégio até fixar.

-

@ Conexdodatocha
@ Tomadadatocha

y,

v v v Vv

Ligarotubode dguadatocha(azul escuro @’)oo conectorrdpido de saidadaunidade derefrigeragdo.
Ligarotubode dguadatocha(vermelho)ao conectorrdpido de entradada unidade (vermelho '@)de refrigeracdo.
Ligaratocha MIG/MAG ao adaptador central, tendo o cuidado de aparafusar completamente o anel de fixagdo.
Ligarotubo de gdsdo feixe de cabos no porta-tubos flexiveis traseiro.
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3. APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Painel traseiro

-

FP269

®

()
s

] @ Cabodealimenta¢do

Ligaosistemaaredeeléctrica.

@ Interruptor paraligar e desligaramdquina

Activa aenergiaeléctricanamdquina.
Tem duas posi¢des, “O" desligada e “I” ligada.

@ Ndo usado

(4) Entrada do CAN-BUS cabodessinal (RC, RI...)

@ Entrada para cabo de sinal (CAN-BUS) (feixe de
cabos)

3.2 Painel traseiro

-

FP289

) @ Cabodealimentagdo

Ligaosistemaarede eléctrica. PT

@ Interruptor paraligar e desligaramdquina

Activaaenergiaeléctricanamdquina.
Temduas posi¢des, “O" desligada e “I” ligada.

@ Nd&o usado

(4) Entradado CAN-BUS cabo de sinal (RC, RI...)

@ Entrada para cabo de sinal (CAN-BUS) (feixe de
cabos)

3.3 Painelde tomadas

@ Tomada positivade poténcia (+)

Processo MMA:
Processo TIG:

Conexdotochaeletrodo
Conexdo caboterra

@ Tomada negativade poténcia(-)

Processo MMA: Conexdo caboterra
Processo TIG: Ligagdodolanga-chamas
Processo MIG/MAG: Conexdocaboterra
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3 4 Painelde comandos frontal TERRA NX 400/500 PME
@ LED de alimentacdo

Indica que o equipamento estd ligado & fonte de
alimentacdo e se encontra activo.

@ LED de alarme geral

Indica a eventual interven¢do de dispositivos de
protec¢do,como a protec¢do de temperatura.

@ LED de poténcia ativa

Indica a presenca de poténcia nas liga¢cdes de saida do
equipamento.

@ Entradado CAN-BUS cabodesinal (RC,RI...)

3 5 Painelde comandos frontal TERRA NX 320 PME
@ LED de alimentacdo

Indicaque o equipamento estd ligado a fonte de
alimentacdo e se encontra activo.

@ LED de alarme geral

Indicaaeventualinterven¢do de dispositivos de
protec¢do,como aprotec¢cdo de temperatura.

@ LED de poténcia ativa

Indica a presenc¢a de poténcia nas liga¢cdes de saida do
equipamento.

@ Entradado CAN-BUS cabo desinal (RC,RI...)

4. MANUTENCAO

( / )\ Ainstala¢cdodevesersubmetidaaopera¢cdesde manutencdoderotina,deacordocomasindicagcdesdo fabricante.

Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servico deverdo estar
fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipode modifica¢do. Evitaraacumulag¢do
“~———— depoeirascondutorasde electricidade perto das aletas de ventilacdo e sobre as mesmas.
(= Asoperacdesdemanutencdodeverdo ser efectuadasexclusivamente porpessoal especializado. Areparacdoou
Ii.i] substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica a imediata
anula¢do da garantia do produto. A eventual reparag¢do ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser
executada exclusivamente por pessoal técnico qualificado.

A Antesda qualqueropera¢do de manutenc¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!

4.1 Efectuar periodicamente as seguintes operagdes
4.1.1 Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligacdeseléctricas etodos oscabosdeligagcdo.
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4.1.2 Paraamanuten¢do ou substituicdo de componentes datocha, do porta-eléctrodos

e/oudos cabosde terra:
—

P Verificaratemperaturados componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.
N——/

L/
Wy Utilizar sempre luvas conformes s normas de segurancga.

/ Utilizarchavesinglesas e ferramentas adequadas.

4.2 Ansvar

= Caso a referida manuten¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o fabricante de

EN toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instrucdes isentard o fabricante de toda e qualquer

E@ responsabilidade. Se tiver quaisquer duvidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia
técnicamais pertodesi.

5. RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Ainstalagdo ndo é activada (LED verde apagado)

Causa Solugdo
» Tomadadealimentacdo semtensdo. » Verificarerepararo sistemaeléctrico, conforme necessdrio.
» Recorrerapessoal especializado.

¥

» Fichaoucabo dealimentag¢do danificado. » Substituiro componente danificado.
» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraarepara¢cdo
dosistema.
» Fusivelgeralqueimado. » Substituiro componente danificado.

¥

» Interruptorde funcionamento danificado. Substituiro componente danificado.
» Contactaro centrode assisténcia mais préximo paraareparacdo

dosistema.

» Ligag¢doincorrectaoudefeituosaentre o Verifique se os vdrios componentes do sistema estdo correctamente
dispositivo de alimenta¢do do fioe o gerador. ligados.

¥

» Sistema electrénico danificado. >

¥

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Ndo hd poténcia nasaida (a mdquina ndo solda)

Causa Solugdo
» Botdode accionamento datochadanificado. » Substituiro componente danificado.
» Contactarocentro de assisténcia mais préximo paraarepara¢cdo
dosistema.

» Instalacdo em sobreaquecimento (alarmede » Aguardarque o sistema arrefeca, sem o desligar.
temperatura - LED amarelo aceso).

» Tampalateralabertaouinterruptordaporta » Pormotivos de seguran¢aoperacional é necessdrio que, durantea
danificado. soldadura, atampalateral esteja fechada.

»

¥

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

»

¥

¥

Executar correctamente aligacdo deterra.
Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

Ligacdo aterraincorrecta. >

»

¥

¥

x
¥

Tensdo derede foradoslimites (LED amarelo » Colocaratensdoderededentrodoslimitesde alimentacdodo
aceso). gerador.

Executar correctamente aligacdo dainstalagdo.
Consultaraseccdo “Ligagdes”.

»

¥

»

¥

Contactordanificado. >

x
¥

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

»

¥

Sistema electrénico danificado. >

4
¥

Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.
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Poténcia de saidaincorrecta

Causa

¥

Selec¢doincorrectado processode soldaduraou
comutador de selec¢do defeituoso.

¥

Definicdoincorrectados pardmetros ou funcdes
dosistema.

Potenciémetro/"encoder” pararegulacdoda
corrente de soldadura danificado.

Tensdoderede foradoslimites.

Ausénciade uma fase de entrada.

Sistema electrénico danificado.

¥

Mecanismo de avan¢o do fio bloqueado
Causa

» Botdodeaccionamento datochadanificado.

» Rolosincorrectos ougastos.

» Mecanismo de avancode fio danificado.

» Bainhadatochadanificada.

» Mecanismo de avanc¢o de fio ndo alimentado.

» Enrolamentoirregularnabobina.

» Bicodatochafundido (fio colado)

Avanc¢o do fioirregular
Causa

» Botdodeaccionamentodatochadanificado.

» Rolosincorrectos ougastos.

» Mecanismo de avanco de fiodanificado.

» Bainhadatochadanificada.

» Engrenagemdo carretel oudispositivos de

bloqueio dosrolos malregulados.

Instabilidade do arco
Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

| bohler weiding
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Solugdo

»

3

4

v

¥

¥

Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

Efectuarareposi¢cdo aosvaloresoriginais e redefinir os pard@metros
desoldadura.

Substituiro componente danificado.

Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Executar correctamente aligacdodainstalacdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Solugdo

¥

X

X

v

v

v

v

v

¥

Substituirocomponente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Substituirosrolos.

Substituiro componente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préoximo paraareparacdo
dosistema.

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Verificaraliga¢do afonte de alimentagdo.
Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Restabelecerascondi¢des normaisde enrolamento da bobinaou
substitui-la.

Substituiro componente danificado.

Solug¢do

x

¥

¥

¥

v

¥

Substituiro componente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Substituirosrolos.

Substituiro componente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préoximo paraareparacdo
dosistema.

Substituiro componente danificado.
Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Desapertaraengrenagem.
Aumentar a pressdo nosrolos.

Solugdo

»

»

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramem boas
condicdes.
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» Presen¢adehumidade nogdsdesoldadura.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

Projeccdo excessiva de salpicos
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Par@metros de soldaduraincorrectos.

» Gdsde protecg¢doinsuficiente.

» Din@micadoarcoincorrecta.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Penetracdoinsuficiente

Causa

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.
» Eléctrodoincorrecto.
» Preparacdoincorrectadosbordos.

» Ligag¢do aterraincorrecta.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

Incrustacdes de escdrias
Causa
» Remoc¢doincompletadaescéria.
» Eléctrodo com diGmetro excessivo.

» Preparac¢doincorrectadosbordos.

» Mododeexecucdodasoldaduraincorrecto.

Inclusdes de tungsténio
Causa

» Par@metros de soldaduraincorrectos.

» Eléctrodoincorrecto.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Poros
Causa

» Gdsde protecc¢doinsuficiente.

Colagem
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.

» Mantersempre osistemade alimenta¢cdo do gds em perfeitas
condig¢des.

» Verificar cuidadosamente ainstalacdo de soldadura.

» Contactarocentrodeassisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Solucdo

» Reduziradistanciaentreoeléctrodoeapeca.
Reduzir atensdo de soldadura.

¥

» Reduziratensdodesoldadura.

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condigdes.

»

¥

»

¥

»

¥

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

» Reduzirodngulodatocha.

¥

Solugdo

» Reduziravelocidade de avangoemsoldadura.
» Aumentar acorrente de soldadura.

» Utilizarum eléctrodo comdi@metroinferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Executarcorrectamente aligacdodeterra.
» Consultarasecc¢do “Instalacdo”.

» Aumentaracorrente de soldadura.

Solugdo

» Limparaspecasdevidamente, antes de executarasoldadura.
» Utilizarum eléctrodo comdi@metroinferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Reduziradistdnciaentre o eléctrodoeapeca.
» Avanc¢arregularmente durante todas as fases da soldadura.

Solugdo

» Reduziratensdodesoldadura.
» Utilizarumeléctrodo comdiGmetro superior.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Afiarcuidadosamente o eléctrodo.

» Evitarocontacto entre o eléctrodo e obanho de fusdo.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse odifusoreobicode gdsdatochaseencontramemboas
condicdes.

Solugdo

» Aumentaradistdnciaentre o eléctrodoeapeca
» Aumentar atensdodesoldadura.
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» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

» Modo de execucdodasoldaduraincorrecto.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

» Din@micadoarcoincorrecta.

Bordos queimados
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.
» Comprimentoincorrectodoarco.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Oxidacodes
Causa

» Gdsde protecg¢doinsuficiente.

Porosita

Causa

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas peg¢asasoldar.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no materialde adicdo.

Presencade humidade no material de adi¢cdo.

¥

Comprimentoincorrectodoarco.

Presencade humidade no gds de soldadura.

Gdsde proteccdoinsuficiente.

Solidificagdo demasiadordpidado banhode
fusdo.

Fissuras a quente
Causa

Par@metrosde soldaduraincorrectos.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pegasasoldar.

¥

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adi¢do.

» Modo de execucdodasoldaduraincorrecto.

Pecas asoldarcom caracteristicas diferentes.

»

»

»

»

»

»
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Aumentaracorrente de soldadura.
Aumentaratensdo de soldadura.

Aumentarodngulodeinclinagdodatocha.

Aumentaracorrente de soldadura.
Aumentaratensdodesoldadura.

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

Solugdo

Reduziratensdo desoldadura.
Utilizarum eléctrodo com didmetroinferior.

Reduziradisténciaentre o eléctrodo e a pega.
Reduziratensdo de soldadura.

Reduziravelocidade de oscilagdo lateral no enchimento.
Reduziravelocidade de avanco em soldadura.

Utilizar gases adequados aos materiais a soldar.

Solugdo

»

»

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condig¢des.

Solugdo

»

»

4

¥

¥

v

x

¥

4

¥

4

Limparas pe¢asdevidamente, antes de executarasoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adicdo em perfeitas condi¢cdes.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢cdo em perfeitas condi¢cdes.

Reduziradistdnciaentre o eléctrodo e a peca.
Reduziratensdo de soldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.

Manter sempre o sistemade alimenta¢cdo do gds em perfeitas
condig¢des.

Regular correctamente o fluxo do gds.

Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condig¢des.

Reduziravelocidade de avanco em soldadura.

Executarum pré-aquecimento das pec¢asasoldar.
Aumentaracorrente de soldadura.

Solugdo

»

¥

»

¥

x

Reduziratensdo de soldadura.
Utilizarum eléctrodo com didmetroinferior.

Limparas pegasdevidamente, antes de executar asoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢gdo em perfeitas condi¢cdes.

Executarasequénciacorrectade opera¢des paraotipodejuntaa
soldar.

Executarum amanteigamento antes de executar asoldadura.
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Fissuras a frio
I Solugdo

» Presen¢ade humidade no material de adi¢do. » Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Mantersempre o materialde adigdo em perfeitas condigdes.

» Geometria particulardajuntaasoldar. » Executarum pré-aquecimento das pegasasoldar.
» Executarum pds-aquecimento.

» Executarasequénciacorrectade opera¢des paraotipodejuntaa
soldar.

6. INSTRUCOES OPERACIONAIS

6.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Prepara¢cdodosbordos

Paraobterboassoldaduras ésemprerecomenddvel trabalharpecaslimpas,ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolhadoeléctrodo

Odidmetrodo eléctrodo a utilizardepende da espessurado material,da posi¢do, dotipode jun¢doedo tipode prepara¢cdoa
que apecaasoldartenhasidosujeita.

Eléctrodoscom maiordidmetro exigem,como élégico, correntes muito elevadas,comum consequente fornecimento de calor
muitointenso durante a soldadura.

Tipoderevestimento Propriedades Utilizacdo
Rutilo Facil. de utilizacdo Todas as posi¢coes
Acido Altavelocid. de fusdo Plano
Bdsico Caract. Mecdnicas Todas as posi¢cdes

Escolhadacorrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de eléctrodo utilizado, sGo especificados pelo fabricante na
embalagemdo eléctrodo.

Acender e manteroarco

O arco eléctrico é produzido por fricgdo da ponta do eléctrodo na pegca de trabalho ligada ao cabo de terra e, logo que o arco
estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para adistdncia normal de soldadura.

Normalmente, paramelhoraraigni¢cdodo arco, é fornecidaumacorrenteinicial superior,de modo a provocarumaquecimento
sUbito da extremidade do eléctrodo, para melhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).
Umavezoarcoaceso,inicia-seafusdodapartecentraldo eléctrodo que sedepositaem formade gotasnobanhode fusdoda
pecaasoldar.

Orevestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o gds de protec¢do para a soldadura, assegurando assim que
amesmaserdde boaqualidade.

Paraevitarque asgotasde material fundido apaguem o arco, por curto-circuito, e colemo eléctrodo aobanho de fusdo, devido
auma aproximacgdo acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento tempordrio da corrente de soldadura, de forma a
neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permanec¢a colado a pec¢a a soldar, a corrente de curto-circuito deve ser reduzida para o valor minimo
(“antisticking”).

-

Execuc¢cdodasoldadura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a
seconda del numero delle passate, il movimento
dell'elettrodo viene eseguito normalmente con
oscillazioni e fermate ai lati del cordone in modo da
evitare un accumulo eccessivo di materiale
d'apportoal centro.

Remoc¢dodaescéria
Asoldadura poreléctrodosrevestidos obriga dremoc¢do daescéria apds cada passagem.
Aescériaéremovidacomum pequeno martelo oucomuma escova, se estiver fria.
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6.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descricdo

O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio Gds Inerte) baseia-se na presenga de um arco eléctrico aceso
entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ouem liga, com umatemperatura de fusdo de cercade 3370°C) e a pega
detrabalho;umaatmosferade gdsinerte (drgon) assegura a protec¢do do banho de fusdo.
Oeléctrodonuncadevetocarnapegadetrabalho, paraevitaro perigorepresentado pelaentradade tungsténionajunta; por
esse motivo, a fonte de alimentac¢do de soldadura dispde, normalmente, de um dispositivo de inicio do arco que gera uma
descarga de alta frequéncia e alta tensdo, entre a extremidade do eléctrodo e a pec¢a de trabalho. Assim, devido & faisca
eléctrica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de soldadura come¢a sem que haja contacto entre o eléctrodo e a pe¢ca de
trabalho.

Existe ainda outro tipo de arranque com introdug¢des reduzidas de tungsténio: o arranque em “lift” (eleva¢do) que ndo requer
alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa corrente, entre o eléctrodo e a pec¢a a soldar; o arco inicia-se
quando o eléctrodo sobe e acorrente aumenta até atingir o valor de soldadura previamente estabelecido.
Paramelhoraraqualidadedaparte finaldo corddode soldadura éimportante verificarcom precisdoadescidadacorrentede
soldadura e é necessdrioque o gds fluanobanho de fusdo poralguns segundos, apés afinalizagdo do arco.

Em muitascondi¢desoperativas é Util poderdisporde 2 correntes de soldadura predefinidas e poder passarfacilmente deuma
paraoutra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura

( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa de Corrente
Continua)

t Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo (1), uma vez
que 70 % do calor se concentrano dnodo (ou seja, na pecga).

Com altas velocidades de avanco e baixo fornecimento de calor obtém-se banhos de solda
estreitos e fundos.

( D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversa de Corrente

) Continua)
1 A polaridade inversa é utilizada na soldadura de ligas cobertas com uma camada de éxido
refractdrio,comumatemperaturade fusdo superior ddos metais.
Ndo se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um desgaste
7T\~
w
1 D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsacdo de Polaridade
T bess Directade Corrente Continua)

excessivodo eléctrodo.

0 t

2

Aadop¢dodeumacorrente continua pulsada permite controlar melhorobanho de fusdo,em
condi¢des operacionais especificas.

O banho de fusdo é formado pelos impulsos de pico (Ip), enquanto a corrente de base (Ib)
mantém o arco aceso; isto facilita a soldadura de pequenas espessuras, com menos

T 0.C.5.5 ~PULSED deformagdes, melhor factor de forma e consequente menor perigo de formag¢do de fendas a

quente edeintrodu¢des gasosas.

Com o aumento da frequéncia (média frequéncia) obtém-se um arco mais estreito, mais
concentrado e maisestdvel,oque permite umamelhorqualidade de soldadurade espessuras
finas.
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Caracteristicas das soldaduras TIG

O procedimento TIG é muito eficaz na soldadura dos agos, quer sejam de carbono ou resultem de ligas, para a primeira
passagem sobre ostubos e nas soldaduras que devam apresentarbom aspecto estético.

E necessdria polaridade directa (D.C.S.P.).

Preparac¢cdodosbordos
Torna-se necessdrio efectuaruma limpeza cuidadosabem como uma correcta prepara¢do dos bordos.

Escolhae preparagdodoeléctrodo

Aconselhamos o uso de eléctrodos de tungsténio toriado (2% de tério-colora¢cdo vermelha) ou, em alternativa, eléctrodos de
cériooulantdnio com os seguintes diGmetro:

Limitesde corrente Eléctrodo

(DC-) (DC+) (AC) (7] a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Oeléctrododeverd serafiado conformeindica afigura.

-

.

><gﬂa
Material de adi¢do

Asbarrasde adicdo deverdo ter caracteristicas mecdnicas semelhantes s do material base.
Ndo utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da manipula¢do, que

poderdo afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gdsde protec¢do

Normalmente, é utilizado drgon puro (99,99 %).

Limitesde corrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Bocal Fluxo

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

159

PT



PT

~——

INSTRUCOES OPERACIONAIS

' boéhlerweding

voestalpin

6.3 Soldadura com fio continuo (MIG/MAG)

Introducdo

UmsistemaMIG éformado porumafontedealimenta¢do em corrente continua,um mecanismo de avancodofio,umabobina
defio,umatochaegds.

s N

Equipamento de soldadura manual

A corrente é transferida para o arco eléctrico através do eléctrodo
fusivel(fio ligado ao pdlo positivo);

Neste procedimento, o metalfundido é transferido, atravésdoarco
eléctrico, paraapecaasersoldada.

A alimenta¢do automdtica do eléctrodo de material de adig¢do
continuo (fio) é necessdria, para reintegrar o fio fundido durante a
soldadura.

1. Tocha

2. Puxadorde fio

3.Fiodesoldadura

4. Pegcaa sersoldada

5. Gerador

6. Botija

\ J

Métodos de procedimento

Na soldadura MIG, hd dois mecanismos principais de transferéncia de metal, que podem ser classificados consoante o modo
como o metal étransferido do eléctrodo paraapecade trabalho.

Um primeiro método, denominado “TRANSFERENCIA POR CURTO-CIRCUITO (SHORT-ARC)”, produz um banho de fusdo de
pequenas dimensdes e solidificacdo rdpida, em que o metal é transferido do eléctrodo para a pec¢a de trabalho durante um
curto periodo, quando aquele estd em contacto com o banho de fusdo. Neste periodo, o eléctrodo toca directamente com o
banho de fusdo, produzindo um curto-circuito que faz fundir o fio, interrompendo-o. Em seguida, o arco eléctrico acende-se
novamente eociclorepete-se.

s N

Ciclo“SHORT” e soldadura “SPRAY ARC”

1w Num outro método,denominado “TRANSFERENCIASPRAY-ARC”,a
transferéncia de metal ocorre em pequenas gotasque se formame
libertam da extremidade do fio, sendo transferidas para o banho
defusdoatravésdoarco.

0

V(V) U

t (ms)

= [

Pardmetros de soldadura

A visibilidade do arco eléctrico reduz a necessidade de uma observdncia rigida das tabelas de regula¢do por parte do

operador, que tem a possibilidade de controlar directamente o banho de fusdo.

* Atensdoinfluenciadirectamente o aspectodo corddo, mas asdimensdes dasuperficie soldada podem ser modificadasem
funcdo das exigéncias, deslocando atocha manualmente, para obter depdsitos varidveis com tensdo continua.

* Avelocidadedeavancodofioestdrelacionadacomacorrente de soldadura.

Asduas figuras seguintes mostram asrelagcdes entre os vdrios pardmetros de soldadura.
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100 200 300 400 9P (m/min)
1 (A)
Diagrama paraaselec¢do éptima damelhor Relacdo entre avelocidade de avanco dofioe aintensidade
caracteristicade trabalho. de corrente (caracteristica de fusdo) em fun¢do do diGmetro
dofio.

400

300

200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

6 8 10 12 14 16

>

Tabelade orienta¢do paraaescolhados par@Gmetros de soldadura, relativamente as aplicagées mais

comuns e aos fios mais utilizados.

Tensdodoarco 20,8 mm @1,0-1,2mm 1,6 mm @ 2,4mm

(&

16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Baixa penetrac@o para Bom controloda Boafus@o horizontale Nd&o utilizado
peguenasespessuras penetracdo edafusdo vertical

24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Zonadetransi¢cdo)

Ay
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Soldaduraautomdtica  Soldaduraautomdtica  Soldadura automdtica Nd&o utilizado
emdngulo dealtatensdo descendente
/
30V -45V
“SPRAY - ARC”
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Baixa penetracdocom  Soldadura automdtica Boa penetracéo Boa penetracdo com
regulagcdoa 200 A com passagens descendente altodepdsitoem
multiplas grandes espessuras
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

| bohler weicing
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

N

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

)

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

162

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5 m/min 5,2kg/h
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Gases utilizdveis

A soldadura MIG-MAG caracteriza-se principalmente pelo tipo de gds utilizado: inerte para a soldadura MIG (“Metal Inert
Gas”), activo paraasoldadura MAG (“Metal Active Gas”).

- Anidrido carbénico (CO,)
Utilizando CO,como gdsde proteccdo obtém-se elevadas penetragdes, elevadavelocidadede avangoeboaspropriedades
mecdnicas, juntamente com baixos custos operacionais. Ndo obstante, a utilizagdo deste gds origina problemas
considerdveis na composi¢do quimica final das soldagens, dado existir uma elevada perda de elementos facilmente
oxiddveis, simultaneamente com um enriquecimento de carbono do banho de fusdo.

Asoldadura com CO, puro implicatambém outro tipo de problemas, como excesso de salpicos e formac¢do de porosidade
de mondxido de carbono.

- Argon
Este gdsinerte éutilizado puronasoldaduradeligaslevese,comaadi¢cdo de oxigénio e CO,, numa percentagemde 2%, na
soldadurade agosinoxiddveisde cromo-niquel;isto contribuiparamelhoraraestabilidadedoarcoe aformag¢dodo corddo
desoldadura.

- Hélio
Este gds é utilizado como alternativa ao drgon, permitindo maiores penetra¢cdes (em grandes espessuras) e maiores
velocidadesde avancgo.

- Mistura Argon - Hélio
Proporcionaum arco mais estdvel emrela¢cdo ao hélio puro e uma maior penetrag¢do e velocidade emrelagdo ao drgon.

- Mistura Argon - CO, - e Argon - CO, - Oxigénio
Estas misturassdo utilizadas nasoldadurade materiais ferrosos, sobretudo em condigdes de SHORT-ARC, pois melhoram o
fornecimento de calor especifico.
Istondo excluiousoem SPRAY-ARC.
Normalmente a mistura contém uma percentagem de CO,, compreendida entre 8%-20%, e de O,, de aproximadamente
5%.
Consulte omanual de Instrucdes do sistema.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Limitesde corrente Fluxodegas Limitesde corrente Fluxodegas
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-18 1/min
150-250 A 14-181/min 150-250 A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Caracteristicas elétricas

TERRANX 320 PME
Tens@odealimentacdo U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Fusivel geral atrasado

Busde comunicacdo

Poténciamdxima de entrada
Poténciamdximadeentrada

Poténcia absorvidaem estado deinatividade
Factorde poténcia (PF)

Eficiéncia (p)

Cos @

Corrente médximade entrada ITmax

Corrente efectiva l1eff

Gamaderegulag¢do

Tensdo em vazio Uo (MMA)

Tensdo emvazio Uo (MIG/MAG)
*Este equipamento cumpre anorma EN /IEC 671000-3-11.

3x400 (£15%)
/-

25
DIGITALE
16.2
10.9
35
0.68
88
0.99
23.2
16.5
3+320
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Este equipamento ndo estd em conformidade comanorma EN/IEC 61000-3-12. Caso esteja ligado aum sistema publico de
baixa tensdo, é daresponsabilidade do instaladorou do utilizador do equipamento assegurar-se, se necessdrio consultando
odistribuidor, de que o equipamento pode serligado. (Consultar asecgdo "Campos electromagnéticos e interferéncias” -

"Classificagdo do equipamento (CEM), em conformidade com anorma EN 60974-10/A1:2015").

Factor de utilizacdo

TERRANX 320 PME

Factor de utilizacdo MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Factor de utilizacdo MIG/MAG (25°C)
(X=90%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRANX 320 PME

Graude protecc¢do IP
Classedeisolamento
Dimensoées (Ixwxh)

Peso
Seccdocabodealimentacdo.

Comprimento do cabodealimentacdo

Normas de construcdo

300
290
250

300
290

320
310
260

320
310

1P23S
H
620x240x460
20.2
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Caracteristicas elétricas

TERRANX 400 PME

Tensdo de alimentacdo U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Fusivel geral atrasado

Busde comunicacdo
Poténciamdximade entrada
Poténciamdximade entrada
Poténcia absorvidaem estado de inatividade
Factor de poténcia (PF)

Eficiéncia (p)

Cos @

Corrente mdaximade entrada I Tmax
Corrente efectiva l1eff
Gamaderegulagdo

Tensdo emvazio Uo (MMA)

Tensdo emvazio Uo (MIG/MAG)

3x400 (+15%)
-/-

30
DIGITALE
22.0
16.2
33
0.74
89
0.99
o
22.3
3+400
61
61

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Este equipamento estd em conformidade comanorma EN/IEC 61000-3-11se aimpeddncia da energia eléctrica mdxima
permitidano ponto deligagdo arede publica (ponto de acoplamento comum & rede publica (PAC)) forinferior ouigual ao

valor “Zmax” fixado. Se estiverligado auma rede publica de baixa tensdo, compete ao instalador ou utilizador do
equipamento garantiraligagcdo do equipamento, consultando o fornecedor da rede de distribuicdo, se necessdrio.

*Este equipamento ndo estd em conformidade comanorma EN/1EC 61000-3-12. Caso esteja ligado aum sistema publico de
baixa tensdo, é daresponsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento assegurar-se, se necessdrio consultando
odistribuidor, de que o equipamento pode serligado. (Consultar asecgcdo "Campos electromagnéticos e interferéncias” -

"Classificagdo do equipamento (CEM), em conformidade com anorma EN 60974-10/A1:2015").

Factorde utilizacdo

TERRANX 400 PME
Factorde utilizacdo MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Factorde utilizagdo MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRANX 400 PME

Graude protecc¢do IP
Classedeisolamento
Dimensdes (Ixwxh)

Peso
Seccdocabodealimentacdo.

Comprimento do cabodealimentacdo

Normasde constru¢cdo

400
360
340

400
360

400
360
340

400
360

IP23S
H
620x240x460
22.5
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Caracteristicas elétricas

TERRANX500 PME

Tensdo de alimentacdo U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusivel geral atrasado

Bus de comunicacdo

Poténcia mdxima de entrada
Poténciamdximade entrada
Poténcia absorvidaem estado deinatividade
Factorde poténcia (PF)

Eficiéncia (u)

Cos @

Corrente mdaximade entrada ITmax
Corrente efectiva l1eff
Gamaderegulag¢do

Tensdo emvazio Uo (MMA)

Tensdo emvazio Uo (MIG/MAG)

3x400 (+15%)
-/-

40
DIGITALE
29.7
22.2
34
0.74
90
0.99
421
29.7
3+500
61
61

| bohler weicing

voestalpine

U.M.
Vac
mQ

A

kVA
kW

%

A
A
A
Vdc
Vdc

*Este equipamento estd em conformidade comanorma EN/IEC 61000-3-11se aimpeddncia da energia eléctrica mdxima
permitidano ponto deligagdo arede publica (ponto de acoplamento comum darede publica (PAC)) forinferior ouigual ao
valor “Zmax” fixado. Se estiverligado auma rede publica de baixa tensdo, compete ao instalador ou utilizador do
equipamento garantir aligagdo do equipamento, consultando o fornecedor da rede de distribui¢do, se necessdrio.

*Este equipamento ndo estd em conformidade comanorma EN/1EC 61000-3-12. Caso esteja ligado aum sistema publico de
baixa tensdo, é daresponsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento assegurar-se, se necessdrio consultando
odistribuidor, de que o equipamento pode serligado. (Consultar asecgdo "Campos electromagnéticos e interferéncias” -
"Classificagdo do equipamento (CEM), em conformidade com anorma EN 60974-10/A1:2015").

Factorde utilizacdo

TERRANX500 PME
Factorde utilizacdo MMA (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizagcdo MMA (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo MIG/MAG (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizagcdo MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRANX500PME

Graude protecc¢do IP
Classedeisolamento
Dimensées (Ixwxh)

Peso
Seccdocabodealimentacdo.

Comprimento do cabodealimentacdo

Normas de constru¢do

500
470
420

500
470

500
470
420

500
470

IP23S
H
620x240x460
27.3
4x6
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8. PLACADE DADOS

'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320 PME | N°

=@ O= 60974-1/A1:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

C 3A/10.0V - 320A/30.0V
= = = [Xaoc) 50% 60% 100%
IEI Uo I2 320A 310A 260A
61V | w2 30.0V 29.5V 27.0V

- 3A/20.0V - 300A/32.0V
L = 7 T [ X0 50% 60% 100%
IEI Uo I2 300A 290A 250A
61V [ U 32.0V 31.6V 30.0V
D>~ Ui 400V limax  23.2A hett  16.5A

50/60 Hz
IP 23S

i CE Hl

MADE

IN
ITALY

)i

L]
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 500 PME N°
3= =—||EN| 60974-1/A1:2019
QM | 60974-10/A1:2015 Class A
P 3A/14.0V - 500A/39.0V
Y _ |7~ [Xuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 39.0V 37.5V 35.0V
Z- 3A/20.0V - 500A/40.0V
7 7| Xaoc) 50% 60% 100%
El Uo I2 500A 470A 420A
61V U2 40.0V 38.8V 36.8V
DD s~ U1 400V I1max 42A lett  29.7A
50/60 Hz
UK MADE
IP 235 cA ( € EH ITALY

hi¢
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VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PME ‘ N°
- - 60974-1/A1:2019
Q) | 60974-10/A1:2015 Class A
C 3A/14.0V - 400A/34.0V
= = = [Xiuoq 50% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 340A
61V | Uz 34.0V 32.0V 31.0V
- 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ T 7| Xuoc) 50% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 340A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.6V
RE; “ | u1 400v hmex  31.5A het  22.3A
UK MADE
IP 235 CA ( E [H[ 1TALY

hi¢
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9. SIGNIFICADO DA PLACA DE
(1 1N 1

1 2
3 [ 4
5 | 6
7 9 11
12| 15 16 17
8 | 10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
719 2745 [ 16 [ 17
8 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 ca CEHl
\ —
CE Declara¢cdo de conformidade UE
EAC Declara¢do de conformidade EAC
UKCA  Declaracdode conformidade UKCA

AN DN

o N O~ Ul

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

' bohleryeding

DADOS

Marcadefabrico

Nome e moradado fabricante

Modelo de equipamento

N.°de série

XAXXXXXXXXXXAno de fabrico

Simbolo dotipode mdquinadesoldar

Referéncia asnormasde fabrico

Simbolodo processo de soldadura

Simbolo para mdquinas de soldar adequadas para
trabalhar em ambiente com risco acrescido de choque
elétrico

Simbolodacorrente de soldadura

Tensdo nominalemvazio

Gamade corrente nominalmdximae minimade soldadurae
correspondente tens@o de carga convencional
Simbolodociclodeintermiténcia

Simbolo de corrente nominal de soldadura
Simbolo detensdo nominal de soldadura
Valoresdo ciclodeintermiténcia
Valoresdociclodeintermiténcia
Valoresdo ciclo deintermiténcia
Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresdatensdo convencionalde carga
Valoresdatensdo convencional de carga
Valoresdatensdo convencional de carga
Simbolo paraaalimenta¢cdo

Tens@o nominal de alimentacdo

Corrente nominal mdxima de alimentac¢do
Corrente eficaz mdximade alimentacdo
Grau de protec¢do
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NEDERLANDS

EU-CONFORMITEITSVERKLARING

De bouwer
voestalpine Béhler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

verklaartonder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:

TERRANX 320 PME 55.13.012
TERRANX400PME 55.13.013
TERRANX500PME 55.13.014

conformismetde normen EU:

2014/35/EU  LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU  EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

endatde volgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt ter inzage gehouden bij de
bovengenoemde fabrikant.

ledereingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l.isgoedgekeurd
maaktdit certificaat ongeldig.

OnaradiTombolo, 15/03/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson

&’
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SYMBOLEN

A Ernstig gevaarop zware verwondingen en waarbijonvoorzichtig gedrag zwaar letsel kan veroorzaken.

W Belangrijke aanwijzingen die moeten opgevolgd worden om lichte persoonlijke letsels en beschadigingen aan
voorwerpen te vermijden.

@’ De opmerkingendie naditsymbool komen zijn van technische aard en ergemakkelijken de bewerkingen.
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1. WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan te overtuigen dat u de handleiding goed heeft gelezen en
begrepen.

Breng geenveranderingenaanenvoergeenonderhoudswerkzaamheden uitdie nietin deze handleiding vermeld
staan. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor lichamelijke schade of schade aan
eigendommen die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuist interpreteren van de
handleiding.

Bewaarde gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaat wordt gebruikt. Naast de gebruiksaanwijzing
dienenookdealgemeneregelsenplaatselijke voorschriftentervoorkomingvanongevallenenterbeschermingvan
het milieuin achtte worden genomen.

Ledereendie metdeinbedrijfstelling, het gebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
* inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

» overde nodigelasvaardigheden beschikken

» deze gebruiksaanwijzing volledigdoorlezen enstrikt naleven

Ingeval van twijfel of problemen bijhet gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving

EN
e

|

ledere machinemagalleenwordengebruiktvoordewerkzaamhedenwaarvoor hijisontworpen, op de manierzoals
is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming met de nationale en
internationale veiligheidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zalworden gezien als absoluut ongepast en gevaarlijk
enineendergelijk geval zal de fabrikantiedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktin eenindustriéle omgeving. De
fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuurin een
huishoudelijke omgeving.

De omgevingstemperatuur voor gebruik van de machine moet liggen tussen -10° C en +40° C (Tussen +14°F en
+104°F).

Voortransporten opslag moetde temperatuurliggentussen-25°Cen +55°C (tussen -13°Fen +131°F).

De machine moetworden gebruiktin een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.
Devochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hogerzijn dan 50% bij40°C (104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

De machine kanworden gebruikt tot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine niet om pijpen te ontdooien.
Gebruik de machine nietom batterijen en/of accu’sop te laden.
Gebruik de machine nietom motoren mee te starten.

1.2 Bescherming voor de lasser en anderen

Bij het lasproces en ontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot. Plaats een vuurvast
scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend afval. Adviseer iedereen in de
nabijheid nietrechtstreeksin de lasboog of het gloeiende metaal te kijken en om een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende metaalsplinters. De
kleding moethetgehelelichaam bedekkenen:

- heelenvangoede kwaliteit zijn

- vuurvast

- isolerendendroog

- goed passend enzondermanchetten enomslagen

Draag altijd goed, stevigwaterdicht schoeisel.
Draag altijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.

Draageenlaskap metzijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor de ogen.

Draagaltijd eenveiligheids brilmetzijpbescherming vooraltijdens hethandmatig of mechanisch verwijderenvanlas
afval.

Draaggeen contactlenzen!
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Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen het geluidsniveau te hoog wordt. Als het geluidsniveau de
wettelijk vastgestelde waarde overschrijdt moet de werkplek worden afgeschermd en moet iedereen die in de
nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

Laat de zijpanelen tijdens het lassen altijd gesloten. De installatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.
Zorg ervoor dat uw handen, haar, kleding, gereedschap niet in aanraking kunnen komen met bewegende
onderdelen zoals: ventilatoren, tandwielen, rollen en assen, draadspoelen. Raak tandwielen niet aan wanneer de
draadtoevoeringeschakeldis. Hetbuitenwerking stellen van hetbeveiligingsmechanisme op dedraadaanvoerunit
is buitengewoon gevaarlijk en ontheft de fabrikant van alle verantwoordelijkheid voor letsel en schade aan
personenenhuneigendommen.

Houdttijdens hettijdenshetladen entoevoerenvande draad uw hoofd wegvan de MIG/MAG toorts.
Deuitgaande draad kan ernstig letsel veroorzaken aan handen, gezichten ogen.

Volgalle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen na hetlassen. Erkunnentijdens het afkoelenvan het

! Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.
werkstuk nog slakken loslaten.

ﬁ A::& Controleervooraf of detoorts koudisvoorubegint metlassen of metonderhoud begint.

— J
(XXX
bies Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof losmaakt. De hete
vloeistof uit de leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

——

T )

Houd eenverbanddoosbinnen handbereik.
Onderschatbrandwonden of andere verwondingen nooit.

A Overtuigtuervoordatu vertrekt van dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

1.3 Bescherming tegenrook en gassen

Rook, gassen enstoffendie tijdens het lassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.
Onderbepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bijzwangerschap de foetus schaden.

¢ Houdtuhoofdvervandelasrookengassen.

e Zorgvoorgoede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

¢ Gebruik bijslechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

e Bij hetlassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de
gatentelaten houden.

¢ Gebruik geen zuurstof omte ventileren.

e Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassenin de luchtmonsters onder de norm
blijven.

¢ De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het lasmateriaal en het
schoonmaakmiddel datis gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrijte maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikantende
bijgeleverde technische gegevens.

e Lasnietdirectnaastplaatsenwaarontvet of geverfd wordt.

« Plaats gasflessenbuiten ofin goed geventileerde ruimten.

1.4 Brand en explosie preventie

Hetlas proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

¢ Verwijderalle brandbare enlichtontviambare producten van de werkplek en omgeving.

» Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze moeten goed
afgeschermd zijn.

* Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel aandacht aan de
veiligheid van mens en werkplaats.

* Lasnooitboven of bijcontainers die onderdruk staan.

e Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen explosies
veroorzaken.

e Lasnietop plaatsenwaarexplosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
« Controleernahetlassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.
» Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.
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1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdrukgevuld enkunnenexploderenalsde veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslag en gebruik.

» Deflessenmoetenrechtop verankerdstaanaaneenmuurofeenanderestevige constructiezodatze nietperongelukkunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.

Draaide beschermdop van hetventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bij het lassen.

Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot aan extreme
koude of hoge temperaturen.

Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische klemmen of met
wegspringende vonken en splinters.

Houdt de gasflessen altijd uitde buurt van las- en stroomcircuits.

Draaiuw gezichtafwanneeru hetventiel van de gasfles open draait.

Draaihetventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

Las nooitaan gasflessen die onder druk staan.

Een persluchtfles onder druk mag nooit direct gekoppeld worden aan het reduceerventiel van de lasmachine. De druk zou
hogerkunnen zijn dan het vermogen van hetreduceerventiel waardoor hijzou kunnen exploderen.

1.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

} Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur zelf onder
spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn elektrisch verbonden met het
lascircuit).

Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vloeren en ondergronden te gebruiken die
voldoende geisoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is van een
aardkabel.

Raak nooittwee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

Stopdirectmetlassenalsueen elektrische schok voelt.

1.7 Elektromagnetische velden en storingen

(( )) De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondomde kabels ende machine.

* Dezeelektromagnetischeveldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenopmensendieerlangeretijd aanblootgesteld
zijn.(dejuiste effecten zijn nog onbekend).
« Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

Personendie een pacemakerhebben moeteneersthunartsraadplegenvoorzijlas- of plasmasnijwerkzaamheden
gaanuitoefenen.

<

1.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de industriéle
B omgeving alsde woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerk endus meteenlage spanning.

Klasse A apparatuuris niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd wordt via het
Klasse | normale netwerk metlage spanning. In een dergelijke omgeving kunnen zich potentiéle moeilijkheden voordoen
bijhetveiligstellenvan de elektromagnetische aansluiting van klasse A apparatuur veroorzaaktdoor geleiding of
storingdoorstraling.

Zievoor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

L0
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1.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasse A.Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde teworden gebruiktineenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

=\ Degebruikermoeteenvakkundigiemandzijndiezich verantwoordelijk voeltvoor de apparatuurenergebruik van
'i-i] maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische storingen voordoen moet de
lasserde problemen oplossen zonodig met de technische assistentie van de fabrikant.

N—oo

2 e )

(W) Iniedergevaldientde elektromagnetische storingzodanig gereduceerdtewordendathetgeenhindermeervormt.

N——

e A . - . .. . . .
P-' Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden kunnen

opleverenvoordedirecte omgeving, hierbijin het bijzonderlettend op de gezondheidsrisico’s voor personenop en
inde omgeving van de werkplek, bij voorbeeld mensen die een pacemaker of een gehoorapparaathebben.

1.7.3 Eisenvoor hetleidingnet

Apparatuurop hoogspanningkan, ten gevolge vande eerste stroom die wordt betrokken van het gewone netwerk, de kwaliteit
beinvloeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de
maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom (Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de
interfacevanhetnormale hoogspanning netwerk (puntvannormale koppeling, PCC)kanvantoepassing zijn bijsommige typen
apparatuur. (zie de technische informatie). In dat geval is het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker
van de apparatuur om zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag
worden aangesloten. In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling verdienen om verdere voorzorgmaatregelen te
nemen zoals het filteren van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.

Zie voor meerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.4 Yoorzorgsmaatregelen voor kabels

Omde effectenvande elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient ude hieronder staanderichtlijnen te volgen:
¢ Houdtdelaskabel ende aardkabel zoveel mogelijk bijelkaar opgerold.

* Vermijdtdatde kabelsrond uw lichaamdraaien.

» Vermijdtdatutussende aard-endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan één kant).

* Dekabels moeten zo kort mogelijk gehoudenworden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

e Plaatsde apparatuurop enige afstand van de werkplek.

* Houdtde kabelsververwijderd van andere kabels.

1.7.5 Geaarde verbinding van deinstallatie

Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onderdelen in de las machine en in de omgeving ervan te aarden.
Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

1.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneer hetwerkstuknietgeaardisvanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaarhetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk de stralingverminderen.Hetis belangrijkeraante denkendathetaardenvanhetwerkstuk zowel het gevaarvoor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Doorhetselectief afschermenvan andere kabels en apparatuurin de directe omgeving kunnen de storingsproblemen afnemen.
Bij speciale toepassingen kan hetworden overwogen de gehele lasplaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad
IP23S

* Dekastvoorkomtdatgevaarlijke onderdelen metdevingers of voorwerpen meteendiametertot 12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

* Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.

« Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine niet aanstaat.

1.9 Verwijdering

Verwijder elektrische apparatuur niet bijhet normale afval!

E In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EU betreffende afgedankte elektrische en elektronische

i apparatuur en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale wetgevingen, moet elektrische
apparatuurdie heteindevanhaarlevenscyclus heeftbereikt,gescheidenwordeningezameld ennaareencentrum
voor nuttige toepassing en verwijdering worden gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bijde plaatselijke
autoriteiten te informeren naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het
milieu en de menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleegde website voor meerinformatie.
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2. HET INSTALLEREN

Hetinstalleren dient te worden gedaan door vakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

&

g

s

@ Overtuigtuervandatde stroomisuitgeschakeld voordatugaatinstalleren.
—

Hetisverboden omstroombroneninserie ofin parallel te schakelen.

€

2.1 Procedure voor hetladen, vervoeren enlossen

* Demachineisuitgerustmeteenhandgreep voortransport.
* Demachineis nietuitgerust met speciale hulpstukkeen voor bij het tillen.
* Gebruikeenvorkheftruck maarletop datde machine niet kantelt.

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweegof hanghet apparaat nooitboven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatnietvallen of botsen.

Tilde machine nietaande handgreep op.

N

.2 Plaatsen van deinstallatie

g.% Houdtuaanonderstaanderegels:

Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

Plaats hetapparaatnietineentekleine ruimte.

Plaats hetapparaatnietop eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
Plaatshetapparaatineendroge, schone en goed geventileerde ruimte.

Bescherm het apparaattegen hevigeregenentegendezon.

2.3 Aansluiting

De stroombronis voorzienvan een primaire stroomkabel voor de aansluiting op hetlichtnet.
2‘=® Deinstallatie kan worden gevoed door:
- « 400Vdriefase

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerd voorspanningswaardentot +15% ten opzichte van de nominale
waarde.

1

Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde netspanning en de
zekeringen controleren voor ude machine op het net aansluit. Controleer ook of het stopcontactgeaardis.

kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/groene draad mag nooit
worden gebruikt metandere stroomdraden. Controleerde aardverbinding op de werkplek en of de stopcontacten

————
( I \ Terbeschermingvandegebruikers moetdeinstallatie goed geaardzijn. De stroomkabelisvoorzienvaneenaarde
——in goede staatverkeren. Installeer alleen stekkers die voldoen aan de veiligheid eisen.

Het elektrische systeem moetworden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de juiste kwalificaties
envolgensde nationale veiligheids normen.

Be

2.4 Installeren

2.4.1 Aansluiting voor het MMA lassen

isverbonden met de plus poolen de aardklem metde min pool.

@ De aansluiting zoals u die ziet op de afbeelding is de algemene situatie bij MMA lassen, d.w.z. de electrodehouder
Wiltulassen meteen omgekeerde polariteitdan dientu de te verwisselen, sommige electrode vragen hierom.
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@ Connectorvooraardingsklem
@ Negatief contactpunt(-)
@ Connectorvoor elektrodehouder

@ Positief contactpunt (+)

y,

» Verbindde aardklem aandenegatieve snelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkeren draaimetde klok mee tothij

stevigvast zit.

» Verbind de elektrodehouderaande positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekkerendraaimetde klokmee

tot hij stevig vast zit.

2.4.2 Verbinding voor GUTSEN

-

@ Connectorvooraardingsklem
@ Negatief contactpunt(-)

@ Connector ARC-AIR-klem

@ Positief contactpunt (+)

@ Aansluiting voorluchtslang

y,

» Verbind de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-) van de stroombron.
» Verbind de kabelconnectorvan de ARC-AIR-klem met de plusstekker (+) van de generator.
» Sluitvervolgens de Verbind vervolgens de persluchttoevoeraan op de persluchtleiding.

2.4.3 Aansluiting voor het TIG lassen

-

@ Connectorvooraardingsklem
@ Positief contactpunt (+)

@ TIG toorts aansluiting

@ Zaklamp aansluiting

@ Gasleiding connector

@ Drukregelaar

» Verbind de aardklem aande positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij

stevig vast zit.

» Verbindde TIGtoorts koppelingaandesnelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkeren draai metde klok mee tot hij

stevig vast zit.
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@ Udoseertde gastoevoer met deregelkraan die over hetalgemeen op de TIGtoorts lastang zit.

» Verbind de gastoevoervande TIG toortsapartaan hetreduceerventiel.

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur rood) van de toorts met de snelkoppeling (kleur rood - symbool '@) van de
koelunit.

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur blauw) van de toorts met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool @’) van de
koelunit.

2.4.4 Verbinding voor MIG/MAG lassen
» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur rood) van de toorts met de snelkoppeling (kleur rood - symbool '@) van de
koelunit.

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur blauw) van de toorts met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool @’) van de
koelunit.

@ Signaalkabel (CAN-BUS)ingang
@ Stroomkabel

@ Positief contactpunt (+)

@ Signaalkabel

@ Ingangsignaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

@ Gasbuis

@ Aansluiting gastoevoer

© ©0

(1) signaalkabel (CAN-BUS)ingang
@ Stroomkabel

@ Positief contactpunt (+)

@ Signaalkabel

@ Ingangsignaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

@ Gasbuis

@ Aansluiting gastoevoer

® ©O

» Verbindtde stroomkabel met hetjuiste contactpunt. Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij stevig vast zit.

» Verbindtde signaalkabel metdejuiste aansluitklem. Plaats de aansluitklem endraaideringmoer met de klok mee aantotde
delengoed vast zitten.

» Verbindt de gasslang met hetreduceerventiel van de gasfles of aan het gastoevoer koppelstuk. Stel de gasstroominvan 10
tot301/min.

» Verbindtde slang voor de koelvloeistof (kleur blauw)van het tussenpakket met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool @’
)vande koelunit.

» Verbindt de slang voor de koelvloeistof (kleur rood) van het tussenpakket met de snelkoppeling (kleur rood - symbool '@)
van de koelunit.
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@ Connectorvoor aardingsklem

@ Negatief contactpunt(-)

\ y,

» Verbindde aardklem aandenegatieve snelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkeren draaimetde klok mee tot hij
stevig vast zit.

@ Toortsaansluiting

@ Zaklamp aansluiting

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur blauw) van de toorts met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool Q’) van de
koelunit.

» Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur rood) van de toorts met de snelkoppeling (kleur rood - symbool '@) van de
koelunit.

» Sluitde MIG/MAG toorts aan de centrale adapter aan en overtuigu ervan datde bevestigingsring goed is vastgedraaid.
» Sluitde gasslang vande kabelbundelaan op de achterste slangpilaar.

L 3. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Achter paneel

(1) Elektriciteitskabel

@ @ @ Verbindtde machine met hetstroomnet.
@ An/uitschakelaar

— —e
Knop omde netspanningin te schakelen.
4 [ ] Deschakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.
0 . .
‘ | @ Nietgebruikt
¢ @ Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...)

@ Ingangsignaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

FP269
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3.2 Achter paneel

FP289

(1) Elektriciteitskabel

Verbindtde machine methetstroomnet.

@ An/uitschakelaar

Knop omdenetspanninginte schakelen.
De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I”

(3) Nietgebruikt

aan.

(4) signaalkabel CAN-BUSingang (RC, RI...)
@ Ingangsignaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

@ Positief contactpunt(+)

Proces MMA:
ProcesTIG:

Aansluiting elektrode toorts
Aansluiting aardingskabel

@ Negatief contactpunt(-)

Proces MMA:
ProcesTIG:
MIG/MAG-proces:

Aansluiting aardingskabel
Toortsaansluiting
Aansluiting aardingskabel

3.4 Bedieningspaneel vooraan TERRANX 400/500 PME

@ Voedingsled

Geeft aan dat de stroom is ingeschakeld en de machine
aanstaat.

@ Algemeenalarm-led

Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke
storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

@ Actief vermogen-led

Geeftaandatdeboogspanningis geactiveer.

@ Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...)
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3.5 Bedieningspaneel vooraan TERRA NX 320 PME
( @ Voedingsled

Geeft aan dat de stroom is ingeschakeld en de machine
aanstaat.

@ Algemeenalarm-led

Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke
storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

@ Actiefvermogen-led

Geeftaandatde boogspanningis geactiveer.

° @ Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...)

4. ONDERHOUD

/ De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft

verstrekt. Als de machine isingeschakeld moeten alle ingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag
op geen enkele manierworden gewijzigd. Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

— J

( ° \ ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel. Bij reparatie of vervanging van
m eenonderdeelin de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De reparatie of vervanging van een

onderdeelinde machine dientte worden gedaan door gekwalificeerd personeel.

—

T
A Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor uonderhoud pleegt.

Ne—

4.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

4.1.1 Zarizeni

Reinigde machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
de elektrische aansluitingen ende kabels.

4.1.2 Voor hetonderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:
Pl

F Controleerdetemperatuurvan hetonderdelen en overtuiguervan datze niet te heet zijn.

N———/
"
ﬂy Draagaltijd handschoenendie aan de veiligheids voorschriften voldoen.
——
VN

/ Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

N——

4.2 Odpovédnost

= Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
EN @ aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid afwanneer de gebruikerzich niet houdt
IEC aande volgenderichtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen met uw leverancier.
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5. MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag

»

»

»

»

»

»

Geen stroom op het stopcontact.

Stopcontact of kabel defect.

Zekeringdoorgebrand.

Aan/uitschakelaarwerktniet.

Deverbinding tussen de draadtoevoer eenheid en
destroombronisonjuist of defect.

Elektronicadefect.

Oplossing
» Controleerenindien nodigrepareerde stroomtoevoer.

» Laatdituitvoerendoorbevoegd personeel

¥

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

»

¥

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuwleverancieromde machinetelaten
repareren.

» Controleer of deverschillende onderdelen van hetsysteem goed zijn
aangesloten.

»

¥

Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag

»

»

»

»

»

»

»

Toortsknop defect

De machineraaktoververhit(thermisch alarm -
gele LED aan)

Zijpaneel open of deurschakelaardefect.

Aard aansluiting niet goed.

Stroomaansluiting niet bereikbaar (gele led aan)

Afstandschakelaardefect.

Elektronica defect.

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag

3

v

¥

Verkeerde keuze van las proces of defecte
keuzeschakelaar.

De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

Potentiometer/encodervoorhetregelenvande
lasstroom defect.
Netspanningbuiten bereik.

Erontbreekteenfase.

Elektronicadefect.

Oplossing

» Vervang hetdefecte onderdeel.

» Neem contactop metuwleverancieromde machine telaten
repareren.

»

¥

Wachttotde machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele
LED uit).

» Voordeveiligheidvandelasser moethetzijpaneel tijdens hetlassen

gesloten zijn.

Vervang hetdefecte onderdeel.

» Neem contactop metuwleverancieromde machine telaten
repareren.

»

¥

»

¥

Aardtde machine goed.

» Raadpleegdeparagraaf“Installeren”.

¥

» Brengdestroomaansluiting binnen hetbereik van de stroombron.
Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

»

¥

»

¥

» Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuwleverancieromde machinetelaten
repareren.

»

¥

Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Oplossing

» Kieshetgoedelasproces.

»

¥

Voereensysteemreset uitensteldelasparameters opnieuwin.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

»

¥

v

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag“ Aansluitingen”.

¥

»

¥

Sluithetsysteem goed aan.

» Raadpleegdeparagraag“ Aansluitingen”.

¥

»

¥

Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.
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Draadtoevoer blokkeert
Vraag Oplossing

» Toortsknop defect

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

v

» Kapotte of versletenrollen.

¥

Vervangderollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot. »

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop met uwleverancierom de machine telaten
repareren.

4

» Toortslinerbeschadigd. » Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten

repareren.

» Geenstroomop dedraadtoevoerunit.

¥

Controleerde aansluiting op de stroombron.

Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

¥

» Draadop despoelindeknoop.

¥

Haalde draad uitde knoop of verwissel de spoel.

» Toortsmondstuk gesmolten(draad vastgeplakt).

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

Onregelmatige draadtoevoer
Vraag Oplossing

» Toortsknop defect »

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

g

» Kapotte of versletenrollen. »

Vervangderollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

v

¥

» Toortslinerbeschadigd. Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten

repareren.

» Haspelkoppeling of rolblokkering onderdeel niet » Koppelinglosmaken.
goed afgesteld. Druk op derollenverhogen.

¥

Booginstabiel

Vraag Oplossing

» Onvoldoende bescherm gas. » Pasdegasstroomaan.
Controleer of de gasverdeleren hetgasmondstukin goede staat

zijn.

X

» Aanwezigheid vanvochtin hetgas. »

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

4

v

» Lasparametersnietcorrect. Voereen grondige controle uitvan de lasapparatuur.
Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten

repareren.

¥

Teveel spetteren
Vraag Oplossing

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

» Debooglente nietcorrect.

¥

v

X

» Lasparametersniet correct. Verlaagdelasstroom.

» Onvoldoende bescherm gas. »

Pasde gasstroom aan.
Controleer of de gasverdeleren hetgasmondstukin goede staat
zijn.

4

» Lasboognietregelmatig.

¥

Verhoog deinductie waarde.

» Wijzevanlassen niet correct. Verminderdelashoek vandetoorts.

¥
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Onvoldoende penetratie

Vraag Oplossing

» Wijzevanlassen niet correct. » Voortgangsnelheidlassen verlagen.

» Las parametersnietcorrect. » Verhoogdelasstroom.

» Elektrode nietcorrect. » Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.
» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken. » Vergrootdelasopening.

» Aard aansluiting nietgoed. » Aardtde machine goed.

» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Telassen werkstukken zijn te groot. » Verhoogdelasstroom.
Slakken
Vraag Oplossing
» Slakken niet geheel verwijderd. » Maakde stukken grondig schoon alvorens ze telassen.
» Diametervande elektrodete groot. » Gebruik eenelektrode meteenkleinere diameter.
» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken. » Vergrootde lasopening.
» Wijzevanlassennietcorrect. » Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.

» Beweegregelmatigtijdenshetlassen.

Insluiten van de wolfram
Vraag Oplossing

» Lasparametersnietcorrect. » Verlaagdelasstroom.
» Gebruikeen elektrode met grotere diameter.

» Elektrode niet correct. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Elektrode goedslijpen.

» Wijze vanlassen niet correct. » Contacttussenelektrode enlasbadvermijden.

Blazen
Vraag Oplossing
» Onvoldoende bescherm gas. » Pasdegasstroomaan.

» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

Plakken
Vraag Oplossing
» Debooglente nietcorrect. » Vergrootde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.

¥

Verhoog hetlasvoltage.

Verhoogdelas stroom.
Verhooghetlasvoltage.

» Las parametersnietcorrect. >

»

¥

¥

Toortsschuinerhouden.

¥

» Wijze vanlassen niet correct. »

» Telassen werkstukken zijn te groot. » Verhoogdelasstroom.
Verhoog hetlasvoltage.

¥

¥

» Lasboognietregelmatig. » Verhoogdeinductiewaarde.

Inkartelingen
Vraag Oplossing

» Lasparametersniet correct. » Verlaagdelasstroom.
» Gebruikeen elektrode meteenkleinere diameter.

» Debooglente nietcorrect. » Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminderhetvoltage omtelassen.

» Wijze vanlassenniet correct. » Verlaagdelaterale oscillatiesnelheid bij het vullen.
» Voortgangsnelheidlassen verlagen.

» Onvoldoende beschermgas. » Gebruikvoorhetlassen materiaal geschiktgas.
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Oxidatie
Vraag Oplossing
» Onvoldoende bescherm gas. » Pasdegasstroomaan.

» Controleer of de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

Poreusheid
Vraag Oplossing
» Smeer, lak, roest of stof op hetlas werkstuk. » Maakdestukken grondigschoon alvorens ze te lassen.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal. »

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

4

» Vochtin hetlasmateriaal.

¥

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

¥

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminderhetvoltage om telassen.

» Debooglente niet correct.

v

¥

» Aanwezigheid vanvochtinhetgas. Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.

Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

¥

» Onvoldoende bescherm gas. »

Pasde gasstroom aan.
Controleer of de gasverdeleren hetgasmondstukin goede staat
zijn.

4

» Hetlasbadstolttesnel. »

Voortgangsnelheid lassenverlagen.
Verwarmdetelassendelenvoor.
Verhoogdelasstroom.

7

Warmte scheuren
Vraag Oplossing

» Las parametersnietcorrect. » Verlaagdelasstroom.
» Gebruik eenelektrode meteenkleinere diameter.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlas werkstuk. » Maakde stukken grondigschoon alvorens ze te lassen.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

» Wijzevanlassennietcorrect. » Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende las werk.

» Werkstukken met verschillende eigenschappen. » Eerstbufferlaagaanbrengen.

Koude scheuren
Vraag Oplossing

» Vochtinhetlasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.

» Speciale meetkundige vormvan het te lassen » Verwarmdetelassendelenvoor.
werkstuk. » Hetwerkstuk naverwarmen.
» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende las werk.
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6. BEDIENINGSINSTRUCTIES

6.1 Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereidenvandelasnaden
Om goed lasresultaat te behalen adviseren wij u altijd te werken met schone materialen, zonder oxidatie, roest of andere
verontreinigingen.

Keuze van de elektrode

De diameter van de elektrode die u moet gebruiken hangt af van de dikte van het materiaal, van de positie, het type van de
lasnaad en hettype voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote warmtetoevoer
tijdens hetlasproces.

Type bekleding Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudigingebruik inalle posities
Acid Vlugge smelting viak
Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities

Keuze vandelasstroom
Hetbereik van delasstroom van een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhouden vande boog

Delasboogwordtgestartdoor met punt van de elektrode het werkstuk, dat met een aardekabel aangeslotenis, aan te tikken.
Alsde boogeenmaalis gestart trekt u de elektrode snel terug tot de normale las afstand. Meestal wordt om de boog sneller te
laten aanslaan een stroomstoot (Hot Start) gegeven die de punt van de elektrode snel zal verwarmen.

Wanneer de boog eenmaal gevormd is begint het middelste deel van de elektrode te smelten waardoor kleine druppels
ontstaandie hetlasbad vormen op het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden en het gas dat daarbij vrijkomt dient als bescherming voor de
laswaardoorde goede kwaliteit van de laswordt gewaarborgd.

Om te voorkomen dat op het gesmolten materiaal de lasvlam dooft door kortsluiting en de elektrode aan het lasbad plakt,
wordt de lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan hetwerkstuk plakt kunt u het beste de kortsluitstroom tot minimale sterkte beperken(antisticking).

( Hetlassen

De laspositie varieert afhankelijk van het aantal
doorgangen; gewoonlijk wordt de lasnaad gevormd
door de elektrode heen en weer te bewegen op zo'n
manier dat er geen ophoping van materiaal in het
midden ontstaat.

Verwijderenvande slakken
Bijhetlassen metbeklede elektroden moeten naiedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.
Ukuntdeslak verwijderen met een kleine hamer of indien brokkelig met een borstel.
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6.2 TIG-Lassen met ononderbroken viamboog

Beschrijving

Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd op een elektrische boog die ontstaat tussen een niet
verbruikbare elektrode (zuiver wolfraam(tungsten) of een legering met een smelttemperatuur van ongeveer 3370°C) en het
werkstuk; een edelgas(argon)beschermt het smeltbad tegen oxideren.

Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de elektrode nooit in aanraking komen met het werkstuk, daarom
wordterdoormiddelvaneen H.F.stroombron voorontlading gezorgd waardoor de elektrische boog op afstand ontstoken kan
worden. De elektrische vonk zorgt erdus voordatde boog ontstaat zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.
Er is nog een start mogelijkheid met beperkte wolfraam opname,: de lift start, hier voor is geen hoog frequent nodig, maar
slechtseenkorte stroomstootoplage snelheid tussende elektrode en hetwerkstuk. Alsde elektrode wordt opgetild ontstaatde
boogendestroomwordtopgevoerd tot de juiste waarde om te lassen.
Omdekwaliteitvandelasrupsteverhogenishetbelangrijk dedaling van de stroomte controlerenenhetgasnahetdovennog
enige secondendoortelatenstromeninhetlasbad.
Inveelwerkomstandighedenishetnuttigalserbijhetwerk vantwee lasstromen gebruikgemaaktkanwordenen omeenvoudig
vande enenaarde andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

Polariteitvandelas
( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

= Ditis de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal verbruik toe van de elektrode (1)
1 omdat 70% van de warmte wordt geconcentreerd op de anode (werkstuk).

Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid en lage

warmte toevoer.

"

-

e
D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)
O] Dezepolariteitwordtgebruiktbijhetlassenvanlegeringendie meteenlaagoxidatiewaarvan

hetsmeltpunthogerligtdanvanhet metaal.

Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de elektrode bijzonder hard zou
slijten.

e [T\

|

w

J
1

1 D.C.S.P.Pulseren (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T D.CSp Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzondere werkomstandigheden een
betere controle van hetlasbad mogelijk.

laf- Het lasbad wordt gevormd door de piekpulsen (Ip), terwijl de basisstroom (Ib) door laat
. branden; dit maakt het lassen van dunne werkstukken met minder vervormingen

T gemakkelijker, betere vormfactor en dus minderrisico op kerven en gasinsluitingen.

T 5.6.5.9 ~PULSED Naarmate de frequentie stijgt (MF)wordtde boog smaller, meergeconcentreerd en stabieler,

enduseennogbetere kwaliteit las bijhet lassen van dunne werkstukken.
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Kenmerken van TIG-lassen

DeTigprocedureisheel effectiefvoorhetlassenvanzowel koolstofstaal alsgelegeerd staal, voorde eerste passage over pijpen
evenals bijlassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.
Hiervooris eendirecte polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereiden vande lasnaden
Hetis noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en schoon te maken.

Keuze envoorbereiding van de elektrode
Het gebruik van thorium wolfraamelektroden (2% thorium, rood gekleurd) of als alternatief cerium of lanthanum elektroden
metde volgende diameters:

.

Toevoegmateriaal

De lasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het basismateriaal.
Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn is af te raden omdat deze allerlei onzuiverheden kunnen

bevatten die een negatief effectkunnen hebben op de laskwaliteit.

Beschermgas

Hiervoorwordt bijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.

Stroomgamma Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150A 10-20A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8mm 150-180°
750-110 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

De elektrode moet geslepenworden zoals aangegevenisin herschema.
><§x

Stroomgamma Gas

(DC-) (DC+) (AC) Mondstuk Flow

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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6.3 Lassen met constante draadtoevoer (MIG/MAG)
Inleiding

Een MIG systeem bestaat uit een gelijkstroom stroombron, eentoevoereenheid, eendraadspoel eentoortsengas.

De stroom wordt op de boog overgebracht door middel van een
afsmeltende elektrode (draad met positieve polariteit); in deze
procedure wordt het gesmolten metaal door een boog
overgebrachtop hettelassenwerkstuk.

De stroom wordt op de boog overgebracht via de smeltelektrode
(draad met positieve polariteit);

In dit procedé wordt het gesmolten metaal via de boog op het te
lassenwerkstuk overgebracht.

De draadtoevoer is nodig om de gesmolten toevoegdraad tijdens
hetlassen aantevullen.

1. Toorts

. Draadtoevoer

. Lasdraad

. Telassen werkstuk
. Generator

. Gasfles

o~ UT AN

Werkmethoden

Bij het Mig lassen onder beschermend gas zijn twee overdrachtssystemen nodig die gerangschikt kunnen worden naar de
manier waarop metaal wordt overgebracht van de elektrode naar het werkstuk.

De eerste is methode is “KORTSLUIT BOOGLASSEN" (Short-Arc),en hierbij komt de elektriciteit direct in aanraking met het
lasbad, waardoor een kortsluiting veroorzaakt wordt waarbij de draad als zekering optreedt en de boog onderbroken wordt.
Vervolgensgaatde boogweerbrandenenwordtde cyclus herhaald.

1 SHORT cyclusen SPRAY ARClassen

Een andere methode voor de overdracht van de druppels vindt
plaats bij het zogenaamde “SPROEI BOOGLASSEN" (Spray-Arc).
t(ms) Hierbij komen de druppels van de elektrode los en komen pas later
inhetsmeltbad terecht.

1(A)

0

V (V) U

re—= [

Las parameters

De zichtbaarheid van de boog vermindert de noodzaak voordelasserom deregeltabellen strengin het oog te houden omdat

hijhet smeltbad direct kan controleren.

¢ Destroomspanning beinvlioed directhetontstaanvande druppel, maarde afmeting van de lasdruppel kan variéren alnaar
gelang hethandmatig bewegenvan de toorts om variabele afzettingen te krijgen met constante stroomspanning.

* Desnelheid vandedraadtoevoerisinverhouding metde lasstroom.

Inde twee volgende afbeeldingen wordt het verband tussen de verschillende lasparameters getoond.
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1 (A)
Diagram voorde optimale keuze van de beste Verhouding tussen de snelheid van de draadtoevoerende
werkomstandigheden. stroomsterkte (smelteigenschap) met betrekking totde
draad diameter.

Keuze tabel voorde juiste parameters met betrekking tot de meesttypische toepassingen en de meest
gebruikte draden

Boogspanning 20,8 mm @1,0-1,2mm 1,6 mm D 2,4mm

(&

16V -22V
SHORT-ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Geringe penetratie Goede controlevande Goede smelting Niet gebruikt
voordunnewerkstukken penetratieende horizontaal envertikaal
smelting
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Overgangszone) \
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatisch Automatisch lassen met Automatisch neer Niet gebruikt
Hoeklassen hoge spanning gaand lassen
/
30V -45V
SPRAY - ARC
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Geringe penetratiebij  Automatisch lassen met Goede penetratie bij Goede penetratie hoge
Afstellingop 200A meervoudige neergaand Lassen af zetting op dikke werk
doorgangen stukken
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
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6
4
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0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

| bohler weicing

cestalpine

Wire speed (m/min)

High alloyed steel

N

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO ® SO RN

1,2mm

1,6mm
1,0mm
0,8mm

o

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O N N N ul o~

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

)

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)
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(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg/h
2 Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2 m/min 1,1kg’/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
2 Wirespeed | Depositionrate
6,5m/min 0,6kg/h
0,8 mm
22,0m/min 2,0kg/h
4,5m/min 0,5kg’/h
1,0mm
22,0m/min 2,6kg/h
4,0m/min 0,7 kg/h
1,2mm
22,0m/min 4,0kg/h
3,0m/min 0,9kg’/h
1,6 mm
15,5 m/min 5,2kg/h
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| bdhlervesing

Bruikbare gassoorten
Het MIG-MAG lassen wordt voornamelijk gekenmerkt door het type gas dat wordt gebruikt, edel gas voor het MIG lassen
(Metaal Edel Gas), en actief voor het MAG lassen (Metaal Actief Gas).

- Kooldioxide (CO.)
Het gebruik van CO, als beschermgas zorgt voor grote penetraties met hoge voortgangsnelheid en goede mechanische
eigenschappen terwijl de kosten laag blijven. Anderzijds vormt het gebruik van dit gas aanzienlijke problemen ten aanzien
van de uiteindelijke chemische samenstelling van de lasnaden omdat er gemakkelijk oxiderende elementen verloren gaan
terwijl tegelijkertijd het smeltbad wordt verrijkt met koolstof.
Hetlassen metzuiver CO, geeft ook andere problemen zoals teveel spatten en de vorming van poreusheid.

- Argon
Dit gas wordt puur gebruikt bij het lassen van lichte legeringen terwijl bij het lassen van chroomnikkel roestvrij staal de
voorkeur gegeven wordt aan het gebruik van argon met toevoeging van zuurstof en CO, in het percentage 2% omdat dit
bijdraagtaande stabiliteit van de boogende vorming van druppels bevorderd.

- Helium
Dit gas wordt gebruikt als alternatief voor argon en zorgt voor grotere penetratie (op dik materiaal) en grotere
voortgangsnelheid.

Argon-Helium mengsel
Zorgtvooreenmeerstabiele boogtenopzichte vanzuiverheliumeneengrotere penetratieenhogeresnelheid tenopzichte
vanargon.

Argon-CO, en Argon-CO,-Zuurstif mengsel

Deze mengsels worden gebruikt bij het lassen van ijzerhoudende materialen vooral bij Short-Arc omdat ze de warmte
inbreng verbeteren.

Ze kunnen ook worden gebruikt bij Spray-Arc.

Gewoonlijk bevat het mengsel een percentage CO, dat varieerd van 8% tot 20% en O, van ongeveer 5%.
Raadpleeghetde handleiding van het systeem.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Stroomgamma Gasstroom Stroomgamma Gasstroom
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100A 10-141/min 30-100 A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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7. TECHNISCHE KENMER