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ITALIANO

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 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

é conforme alle direttive EU:

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

echesonostate applicatele norme:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
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.

Onaradi Tombolo,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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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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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 necessariein materiadisaldatura

» leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioni perl'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
risponderda didanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

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

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

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

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

L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul livello del mare di 2000m (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 & 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

- isolantieasciutti

- 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 schermilaterali specialmente nell'operazione manuale o meccanicadi
rimozione delle scorie disaldatura.

Non utilizzare lenti a contatto!



AVVERTENZE

e weldin
bohler=cins
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 delfilo.
IIfiloin uscita 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. Illiquido caldoin 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 di saldatura possono, in determinate circostanze, provocare il cancro o dannial
fetonelledonneingravidanza.

e Tenerelatestalontanadaigasedaifumidisaldatura.

* Prevedere unaventilazione 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.

* 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 operazionidisaldaturaneipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.

» Posizionarele bomboledigasinspaziapertioconunbuonricircolod'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 materialiinfiammabilidevono trovarsiad 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.

¢ Noneseguireoperazionidisaldaturasurecipientio tubichiusi. Porre comunque particolare attenzione nellasaldaturaditubi
orecipienti 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.

Le bombole devono essere vincolate verticalmente a pareti o ad altro, con mezziidonei, per evitare cadute o urtimeccanici
accidentali.

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 esporrele 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.

Tenere le bombole lontano dai circuiti di saldatura e dai circuiti di corrente in genere.

Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscita del gas quando siapre la valvola dellabombola.

Chiudere semprelavalvoladellabombola quando le operazionidisaldatura sono terminate.

Non eseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

Non collegare maiunabomboladiariacompressadirettamente alriduttore dellamacchinal La pressione potrebbe superare
la capacitadelriduttore che quindi potrebbe esplodere!

1.6 Protezione dashock elettrico

—_ 8

} Unoshockdascaricaelettrica pud essere mortale.

Evitare di toccare parti normalmente in tensione interne o esterne all'impianto di saldatura mentre I'impianto stesso &
alimentato (torce, pinze, cavimassa, elettrodi, fili, rullie bobine sono elettricamente collegati al circuito di saldatura).
Assicurare l'isolamento elettrico dell'impianto e dell'operatore utilizzando piani e basamenti asciutti e sufficientemente
isolatidal potenziale diterrae dimassa.

Assicurarsi che l'impianto venga allacciato correttamente ad una spina e ad unarete provvista del conduttore di protezione
aterra.

Nontoccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.

Interrompereimmediatamente le operazionidisaldaturase siavverte lasensazione discossa elettrica.

1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

(" e )

N———

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

| campi elettromagnetici possono avere effetti(ad oggisconosciuti) sullasalute dichine subisce una esposizione prolungata.
| 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.

)

N———

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

( \ L'apparecchiatura di Classe A non e intesa per I'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica & fornita da un

N——

Classe | sistemapubblicoabassatensione.Pudessere potenzialmente difficile assicurarelacompatibilitd elettromagnetica
diapparecchiaturediclasse Ain questiaree, a causadidisturbiirradiati e condotti.

Permaggioriinformazioniconsultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.
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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 provocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

( \ L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale & 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———

7O

((/\)) 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 per alcunitipidiapparecchiature (vedi
datitecnici). Inquesto caso éresponsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi, conlaconsultazione del gestore della
rete se necessario, chel'apparecchiatura possa essere connessa. Incaso diinterferenza potrebbe essere necessario prendere
ulteriori precauzioniqualiil filtraggio dell'alimentazione direte.

Sideveinoltre considerarela possibilita dischermareil cavo d'alimentazione.
Per maggioriinformazioniconsultare: 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 posizionativiciniescorrere suovicinoil livello del suolo.
« Posizionarel'impianto ad unacertadistanza dallazonadilavoro.

* |cavidevono essere posizionatilontano da eventualialtri cavi 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.

e 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. Il 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
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L'installazione puod essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.

Perl'installazione assicurarsi cheilgeneratore sia scollegato dallarete di alimentazione.

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'impiantonon é provvisto dielementispecificiperil sollevamento.

o 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 fartransitare 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.

sizionamento dell'impianto

Osservare le seguentinorme:

Facile accesso aicomandied aicollegamenti.

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

Bel (IE (B (£

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.

E possibile alimentare I'impianto attraverso un gruppo elettrogeno purché questo garantisca una tensione di
alimentazione stabile tra il +15% rispetto al valore di tensione nominale dichiarato dal costruttore, in tutte le
condizionioperative possibilie allamassima potenza erogabile dalgeneratore. Dinorma, siconsiglial'usodigruppi
elettrogenidi potenza paria 2 volte la potenza del generatore se monofase e paria 1.5 volte se trifase. Si consiglia
|'uso digruppielettrogeniacontrollo elettronico.

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere correttamente collegato a terra. Il cavo di alimentazione &
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 I'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 stato in cuisi effettual'installazione.
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2.4 Messainservizio

2.4.1 Collegamento persaldatura MMA
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Ilcollegamentoin figura da comerisultato unasaldatura con polaritainversa.
Perottenere unasaldatura con polarita diretta, invertire il collegamento.

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

@ Presa positivadipotenza (+)

» 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

-

\

@ Connettore pinzamassa

@ Presanegativadipotenza(-)

@ Presanegativadipotenza(-)
@ Connettore pinzamassa

@ Connettore pinza ARCAIR
@ Presa positivadipotenza(+)

@ Connettore ariacompressa

» 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

@ Presanegativadipotenza(-)
@ AttaccotorciaTIG

@ Presapositivadi potenza (+)
@ Connettore pinzamassa

@ Connettore tubo gas

@ Riduttore pressione

. y,

» Collegareil cavodipotenzaal negativo (-) della morsettiera peril cambio polarita (vedere “Cambio polarita disaldatura”).

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

» Collegarel'attaccodellatorciaTIGallapresatorciadelgeneratore.Inserirelaspinaeruotareinsensoorario finoalcompleto
fissaggio delle parti.

» Collegare separatamenteil connettore del tubo del gas dellatorcia alladistribuzione del gas stesso.

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

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

2.4.4 Collegamento per saldatura MIG/MAG

N\

@ Attacco torcia

@ Presatorcia

@ Cavosegnaletorcia

@ Connettore

@ Cavo potenza

@ Connettore pinzamassa

@ Presanegativadipotenza(-)

. V,

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

» Collegareiltubodiritornoliquido refrigerante dellatorcia(colore rosso) all'apposito raccordo/innesto '@ (colorerosso).
» Collegareiltubodimandataliquidorefrigerante dellatorcia(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @’ (coloreblu).
» Collegareil cavodipotenza al positivo della morsettiera peril cambio polarita (Vedere "Cambio polarita disaldatura").

» Collegareilcavodisegnale conl'apposito connettore posto sul frontale del generatore.

» Collegareiltubo gas proveniente dallabombolaalraccordo gas posteriore. Regolareil flussogasda5a 15 I/min.

» Collegareilconnettore delcavodellapinzadimassaallapresanegativa(-)delgeneratore. Inserire laspina eruotareinsenso
orario fino al completo fissaggio delle parti.
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Vano motore

) @ Ghiera

@ Vite frizione

@ Supportotraino

» Aprireilcofanolaterale destro.

» Controllare chelagoladelrullino coincidaconildiametro del filo che sidesidera utilizzare.

» Svitarelaghieradall'aspo portarocchetto einserireilrocchetto.

» Fareentrareinsedeancheil pernodell'aspo,inserire labobinag, rimettere la ghierain posizione eregistrare la vite difrizione.

» Sbloccareilsupportotrainodel motoriduttoreinfilandoil capodelfilonellaboccolaguidafilo e, facendolo passare sulrullino,
nell'attacco torcia. Bloccarein posizioneil supporto traino controllando cheil filo sia entrato nella goladeirullini.

» Premereil pulsante diavanzamento filo per caricareil filo nella torcia.

» Collegareiltubo gasproveniente dallabombola alraccordo gas posteriore. Regolareil flussogasda 10 a 30 I/min.

Cambio polaritadisaldatura
Questo dispositivo permette di saldare qualsiasi filo di saldatura presente sul mercato attraverso una facile selezione della
polaritadisaldatura (diretta oinversa).

s N

@ Cavopotenzatorcia

@ Connettore pinzamassa

V,

Polaritainversa:ilcavodipotenzaproveniente dallatorciadeve essere collegato al polo positivo (+) dellamorsettiera. il cavo di
potenza proveniente dalla presa dimassa deve essere collegato al polo negativo (-) della morsettiera.

s N

@ Cavo potenzatorcia

@ Connettore pinzamassa

L y,

Polarita diretta: il cavo di potenza proveniente dalla torcia deve essere collegato al polo negativo (-) della morsettiera. Il cavo
dipotenza proveniente dalla pinza dimassa deve essere collegato al polo positivo (+) della morsettiera.

Primadellaspedizione, l'impianto viene predisposto per|'utilizzo in polaritainversa!

10
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5. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

[ @ @ ] @ Cavodialimentazione

Permette dialimentare l'impianto collegandolo allarete.

@ Interruttore diaccensione

Comandal'accensione elettrica dell'impianto.
Ha due posizioni:"O" spento; "I" acceso.

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

FP298

3.2 Pannello prese

®7

@ Attacco torcia

Permette la connessione della torcia MIG/MAG.

@ @ Presa positivadipotenza (+)

Processo MMA: Connessione torciaad elettrodo

Processo TIG: Connessione cavodimassa
@ @ Presanegativadipotenza(-)

Processo MMA: Connessione cavo dimassa

Processo TIG: Connessione torcia

Processo MIG/MAG: Connessione cavo dimassa
@ Innesto pulsante torcia (U/D)

11
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@ @ Dispositivi esterni (Push/Pull)
@ @ Cambio polaritadisaldatura
3.3 Pannello comandifrontale

— bohnler welding - .

— by voestalpine —

. v,

@ LED di alimentazione

Indicachel'impianto e collegato allarete elettrica e che e alimentato.

@ @ LED di allarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositividi protezione qualila protezione termica.

@ @ LED di potenza attiva

Indicala presenzaditensione sulle prese d'uscitadell'impianto.

@ Display a7 segmenti

Permettedivisualizzarele generalita dellasaldatriceinfasedipartenza,leimpostazionieleletture dicorrente
editensioneinsaldatura, la codifica degliallarmi.

@ Display LCD

Permettedivisualizzarele generalita dellasaldatriceinfase di partenza, leimpostazionieleletture dicorrente
editensioneinsaldatura, la codificadegliallarmi.
Permette divisualizzare istantaneamente tutte le operazioni.

@ Manopoladiregolazione principale

Permette diregolare con continuitala corrente disaldatura.
Permettel'ingressoasetup, laselezione el'impostazione dei parametridisaldatura.

@ Tastifunzione

Permettonolaselezione delle varie funzionalita dell'impianto:
- Processodisaldatura

- Modalita disaldatura

- Pulsazione dicorrente

- Modalita grafica

12
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Tasto programmidisaldatura

Permette la selezione di un programma di saldatura preimpostato attraverso la selezione di alcune semplici
informazioni:

-Tipodifilo
-Tipodigas
- Diametro filo

@ TastoJob

Permette la memorizzazione ela gestione di 240 job personalizzabilidall'operatore.

4. UTILIZZO DELL'IMPIANTO

4.1 Schermatadiavvio

All'accensione, I'impianto esegue unaserie diverifiche atte agarantirneil corretto funzionamento ed anche di tuttii dispositivi
ad esso connessi. In questa fase viene anche eseguito il test gas per accertare il corretto allacciamento al sistema di
alimentazione del gas.

4,2 Schermata di test

Quandoil pannello laterale (vano bobina) & aperto, le operazionidisaldaturavengonoinibite.
Suldisplay LCD compare laschermata ditest.

C @ Avanzamento filo
@ Testgas
@ . (3) Velocitafilo

@ Pannellolaterale aperto

C @ Intestazione

® ®

Avanzamentofilo

Permette I'avanzamento manuale del filo senza flusso gas e senza cheil filosiain tensione.

‘—— Consentel’'inserimento delfilonellaguainadellatorciadurante le fasidi preparazione allasaldatura.
Testgas

Permettediliberare daimpuritail circuito del gas e dieseguire, senza potenzain uscita, le opportune regolazioni
\_____J preliminaridipressione e portatadelgas.

Velocita avanzamento filo

Permette laregolazione della velocita diavanzamento del filo (durante la fase di caricamento).

— ‘Minimo Massimo Default
‘ 0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
)
Pannello laterale aperto
————
Intestazione
Permettelavisualizzazione dialcune importantiinformazionirelative al processo selezionato.
—

4.3 Schermata principale

Permette la gestione dell'impianto e del processo disaldatura, mostrando leimpostazioni principali.

13
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4.4 Schermata principale processo MMA

@_’ @ Misure

@ Parametridisaldatura
@ Funzioni

®

Misure
Durantele fasidisaldatura, suldisplay LCD vengono visualizzate le misure realidi corrente e di tensione.

@ Correntedisaldatura

@ Tensionedisaldatura
Parametridisaldatura
» Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto encoder.

C @ Parametridisaldatura
C @ Iconadel parametro

@ Valore del parametro
@ Unita dimisura del parametro
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo diriduzione tensione.
é (:’5 é Indicachelatensione avuotodell'impianto & controllata.

Funzioni
Permettonol'impostazione delle funzionalita di processo e delle modalita di saldatura pit importanti.

@ Processodisaldatura

@ Sinergia MMA
Processodisaldatura

o= > o= > o>

MMA TIGDC MIG/MAG Standard MIG/MAG Pulsato

14
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Sinergia MMA
[:] Permette diimpostare la migliore dinamicad'arco selezionandoil tipo di elettrodo utilizzato.

Laselezionedella correttadinamica d’arco permette disfruttare nel migliore dei modile potenzialita dell'impianto
alfine di ottenere le migliori prestazionipossibiliin saldatura.

e Jo[ | o[ |

Standard Cellulosico Acciaio Alluminio Ghisa
(Basico/Rutilico)

Nonviene garantitala perfetta saldabilita dell’elettrodo utilizzato.

La saldabilita dipende dalla qualita dei consumabilie dallaloro conservazione, dalle modalitd operative e
dalle condizionidisaldatura, dalle numerevoli applicazioni possibili.

4.5 Schermata principale processo TIG

@ Misure

@ Parametridisaldatura

@ Funzioni

Misure
Durante le fasidisaldatura, sul display LCD vengono visualizzate le misure realidi corrente e di tensione.

@ Corrente disaldatura

@ Tensionedisaldatura
Parametridisaldatura
@ Parametridisaldatura

@—' » Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto encoder.
» Regolareilvalore del parametro selezionato ruotandol'encoder.

@ Iconadel parametro
@ Valore del parametro

é é é) @ Unita dimisuradel parametro
Funzioni

Permettono l'impostazione delle funzionalita di processo e delle modalita disaldatura pitimportanti.

@ Processodisaldatura

15
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Processodisaldatura

o= > o> o>

TIGDC MIG/MAG Standard MIG/MAG Pulsato MMA

Modalita disaldatura
Consente laselezione della modalita disaldatura

_
]

2 Tempi
In 2 Tempila pressione del pulsante fa fluireilgas einnescal'arco; al rilascio del pulsante la corrente vaa
zeroneltempo dirampadidiscesa; unavoltaspentol'arcoil gas fluisce periltempo di post-gas.

4 Tempi

In quattro tempila prima pressione del pulsante fafluire il gas effettuando un pre-gas manuale; al rilascio
sihal'innescodell'arco. Lasuccessiva pressione erilascio definitivo del pulsante fainiziare larampa di
discesadellacorrente eiltempo dipost-gas.

Bilevel

In bilevelil saldatore puo saldare con due diverse correntiimpostate in precedenza. Alla prima pressione
del pulsante torciasihail pre-gas, l'innescodell'arco e lasaldatura con correnteiniziale. Al primorilascio
sihalarampadisalitaallacorrente "I11". Seil saldatore preme erilascia velocementeil pulsante si passa
ad"l2".Premendo erilasciando velocemente il pulsante siritornaad "I1" e cosivia. Premendo perun
tempo pitlungo hainiziolarampadidiscesadellacorrente che porta alla corrente finale. Rilasciandoiil
pulsante holo spegnimento dell'arco mentreil gas continua afluire peril tempo di post-gas.

4.6 Schermata principale processo MIG/MAG

Schermatabase

@
@—

@ Intestazione MIG/MAG
@ Parametridisaldatura

@ Funzioni

t t @ t i)
Schermata grafica
(1) Intestazione MIG/MAG
: @ Parametridisaldatura
@ Funzioni
1 t t 1

16
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Intestazione MIG/MAG

Permette lavisualizzazione dialcune importantiinformazionirelative al processo selezionato.
Curvasinergicaselezionata IT

@ Tipodimateriale d'apporto
é) é) é) @ Diametrofilo
@ Tipodigas

Parametridisaldatura
@ Corrente disaldatura

C% é é) @g @ Spessore pezzo
@ Cordoned'angolo"a"
@ Tensione disaldatura

Parametridisaldatura(Schermatabase)
» Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto encoder.

@ Parametridisaldatura

@_' @ Icona del parametro
@ Valoredel parametro
@ Unita dimisura del parametro

® &

Parametridisaldatura (Schermata grafica)
» Selezionareil parametro desiderato premendoil tasto encoder.

@ Parametridisaldatura

@—» @ Icona del parametro

@ Valore del parametro
@ Unita dimisuradel parametro

Funzioni

Permettonol'impostazione delle funzionalita di processo e delle modalita disaldatura pitimportanti.
@ Processodisaldatura
(2) Modalitadisaldatura

@ Doppio pulsato
@ Tiposchermata

© b o @

Processodisaldatura

o> o> o>

MIG/MAG Standard  MIG/MAG Pulsato MMA TIGDC
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Modalita disaldatura
Consente laselezione della modalita disaldatura

2 Tempi
Indue tempila pressione del pulsante fa fluireil gas, attiva la tensione sul filo e lo fa avanzare;
alrilascioil gas, latensione e l'avanzamento del filo vengono tolti.

D 4Tempi
In quattro tempila prima pressione del pulsante fafluire il gas effettuando un pre gas manuale, al rilascio
viene attivatalatensione sulfilo eil suo avanzamento. La successiva pressione del pulsante bloccail filoe
fainiziareil processo finale che portalacorrente a zero, il rilascio definitivo del pulsante toglie I'afflusso
delgas.

D Craterfiller
Permette di eseguire unasaldatura con tre diversilivellidi potenza selezionabili e gestibili direttamente

dalsaldatore attraverso il pulsante torcia.
La prima pressione del pulsante torcia fafluireil gas, attivala tensione sul filo e lo faavanzare alla
velocitaimpostata nel parametro "incrementoiniziale" (a set up) e conirelativivalorisinergici dei
parametridisaldatura.
Alrilascio del pulsante torciq, la velocita delfilo eirelativi parametrisinergici passano automaticamente
aivaloriprincipaliimpostatisul pannello comandi.
Lasuccessiva pressione del pulsante torcia portalavelocita filo eirelativi parametri sinergici ai valori
preimpostati nel parametro (a setup) craterfiller.
IIrilascio del pulsante torcia, bloccal'avanzamento delfilo e l'erogazione della potenza eseguendo burn
backe postgas.

Doppio pulsato

E] Doppio pulsato attivo C] Doppio pulsato non attivo

Tiposchermata
Permetteil cambio divisualizzazione tra:

E] Schermatabase D Schermata grafica

Schermata curvessinergiche
Sinergia
Permette laselezione diun programmadisaldatura preimpostato (sinergia) attraverso la selezione dialcune
sempliciinformazioni

Selezione processodisaldatura

» Entrare nella schermata "sinergie" premendo il tasto per
almenounsecondo.

» Selezionareil processo desiderato premendoitasti| &} el & |
» Premereil pulsante|—> per passare allo step successivo.

Processo disaldatura

18
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Schermataselezione sinergia Tipo materiale/Tipo gas
@_, @ Programmadisaldatura (BohlerArc/UniversalArc)
@ Selezione materiale/gas
@ Diametrofilo

®—' @ Intestazione

@ Programmadisaldatura

© & o

Programmadisaldatura
Consente laselezione del programmadisaldatura

—
BohlerArc UniversalArc

Selezione materiale/gas
Permette laselezionedi:

«_ J e Tipodimaterialed'apporto
G & » Tipodigas
Diametrofilo
Permette la selezione del diametro del filo utilizzato (mm).

@ Diametrofilo

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Intestazione

Permette lavisualizzazione dialcuneimportantiinformazionirelative al processo selezionato.
NO PROGRAM

Indicachelacurvasinergicaselezionatanon é disponibile o non & coerente con le altreimpostazioni
dell'impianto.

4.7 Schermata programmi

Permette la memorizzazione ela gestione di 240 job personalizzabilidall'operatore.
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Programmi (JOB)

@ Funzioni

@ Numero programma selezionato

@_' @ Parametriprincipalidel programma selezionato

@ Descrizione del programma selezionato

@ Intestazione

Consultare lasezione "Schermata principale"

Memorizzazione programma

» Entrarenellaschermata"memorizzazione programma" premendoil tasto | per
almenounsecondo.

» Selezionareil programma (o la memoria vuota) desiderato ruotando I'encoder.

=== Memoriavuota

@O Programma memorizzato

» Annullarel'operazione premendoiltasto| &} |.

» Salvare tutte le impostazioni correnti sul programma selezionato premendo il

tasto .

Inserire unadescrizione del programma.

» Selezionarelaletteradesiderataruotandol'encoder.

» Memorizzare lalettera selezionata premendol'encoder.
» Cancellarel'ultimalettera premendoil tasto <=

» Annullare l'operazione premendoil tasto[ %) .

» Confermare I'operazione premendoil tasto .

t La memorizzazione di un nuovo programma su una memoria gid occupata implica la cancellazione della memoria

attraverso una procedura obbligata.

» Annullarel'operazione premendoiltasto| % |.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto| 23 |
» Riprenderelaproceduradimemorizzazione.
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Richiamo programmi
» Richiamareil 1° programma disponibile premendoil tasto \@\.

» Selezionareil programma desiderato ruotando I'encoder.
» Selezionareil programma desiderato premendoil tasto P |

Sy Vengono richiamate solamente le memorie occupate da un programma,
mentre quelle vuote vengono automaticamente saltate.

Cancellazione programmi
» Selezionareil programma desiderato ruotandol'encoder.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto\g\.
» Annullare l'operazione premendoil tasto[ & .

» Annullarel'operazione premendoiltasto %} |.
» Eliminareil programmaselezionato premendoiltasto| £3 |

5. SETUP

5.1 Setup eimpostazione dei parametri

Permette I'impostazione e la regolazione di una serie di parametri aggiuntivi per una migliore e piu precisa gestione
dell'impianto disaldatura.
| parametri presentiasetup sono organizzatiinrelazione al processo disaldatura selezionato e hanno una codifica numerica.
Ingressoasetup

» Avviene premendo per 5 secondiil tasto encoder.

» L'entratasaraconfermatadallascritta O suldisplay.

Selezione eregolazione del parametro desiderato

» Avvieneruotandol'encoderfino avisualizzareil codice numerico relativo al parametro desiderato.

» Lapressionedeltastoencoder,aquesto punto, permettelavisualizzazione delvaloreimpostato peril parametro selezionato
elasuaregolazione.

Uscitadasetup

» Perusciredallasezione “regolazione” premere nuovamente I'encoder.

» Perusciredalsetup portarsisul parametro “0” (salva ed esci) e premere |I'encoder.
» Annullare l'operazione premendoil tasto (&) .

» Persalvare la modifica ed uscire dal set up premereil tasto: §& .
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5.1.1 Elenco parametriasetup (MMA)

0 Salva ed esci

() Permettedisalvare le modifiche e diuscire dal setup.
—
1 Reset
() Permette direimpostare tuttii parametri ai valori di default.
—
3 Hot start
Permette laregolazione del valore dihotstartin MMA.
Consente una partenza pit o meno "calda" nelle fasid'innesco dell'arco facilitando di fatto le operazionidi start.
ElettrodoBasico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Elettrodo CrNi Elettrodo Alluminio
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/0off 500% 100% 0/off 500% 120%
Elettrodo Castlron Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/0off 500% 100% 0/0off 500% 80%

7 Corrente disaldatura
Permette laregolazione della corrente disaldatura.

Minimo Massimo Default
3A Imax 100A

8 Arcforce
Permette laregolazione del valore dell'Arc forcein MMA.
Consente unarispostadinamica pit o meno energeticain saldatura facilitando di fatto le operazionidel

saldatore.
Aumentareil valore dell'Arc force perridurreirischidiincollamento dell'elettrodo.
ElettrodoBasico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
Elettrodo CrNi Elettrodo Alluminio
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Elettrodo Castlron Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 Dynamicpowercontrol (DPC)
Permette laselezione della caratteristica V/l desiderata.
1=C Corrente costante
L'aumentoolariduzione dell'altezzadell'arconon haalcunaincidenzasulla corrente disaldatura erogata.
Consigliato perelettrodo: Basico, Rutilico, Acido, Acciaio, Ghisa
1220 Caratteristica cadente conregolazione dirampa
L'aumento dell'altezza dell'arco provocalariduzione della corrente di saldatura (e viceversa) secondoil valore
impostatoda1a20 Ampere perogniVolt.
Consigliato perelettrodo: Cellulosico, Alluminio

P=C Potenza costante
L'aumentodell'altezza dell'arco provoca lariduzione della corrente disaldatura (e viceversa) secondo la legge:
V-1=K

Consigliato perelettrodo: Cellulosico, Alluminio

22



SETUP

bohlerwelding

312

399

500

551

552

Tensione distacco arco

Permette diimpostareil valore ditensione al quale viene forzato lo spegnimento dell’arco elettrico.

Consente digestire almeglio le varie condizioni operative che sivengono acreare.

In fase di puntatura, per esempio, una bassa tensione di stacco d'arco permette una minore sfiammata
nell’allontanamento dell’elettrodo dal pezzoriducendo spruzzi, bruciature e ossidazione del pezzo.

Se si utilizzano elettrodi che richiedono alte tensioni & invece consigliabile impostare una soglia alta per evitare
spegnimentid’arco durante lasaldatura.

IT

W Nonimpostare maiuna tensione di stacco arco maggiore della tensione a vuoto del generatore.

ElettrodoBasico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 99.9V 57.0V 0/0off 99.9V 70.0V

Velocita dispostamento

Permette l'impostazione della velocita di esecuzione della saldatura.
Default cm/min: velocita diriferimento perlasaldatura manuale.
Syn:valore sinergico.

Minimo Massimo Default

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

Impostazione macchina

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.
Permette diaccedere ailivellisuperioridel setup.

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)"

Valore Livello selezionato Valore Interfaccia Utente
USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalitd Advanced
vaBW vaBW XP Modalita Professional

Lock/unlock
Permetteil bloccodeicomandidel pannelloel'inserzione diun codice di protezione.
Consultare lasezione "Lock/unlock (Set up 551)".

Tonocicalino
Permette laregolazione deltono del cicalino.

Minimo Massimo Default
0/off 10 10

Passodiregolazione
Permette laregolazione diun parametro con passo personalizzabile dall'operatore.

Minimo Massimo Default

1 Imax 1

Parametro esternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permette la gestione del parametro esterno 1, 2, 3, 4 (valore minimo, valore massimo, valore di default, parametro
selezionato).
Consultare lasezione "Gestione comandiesterni(Setup 602)".

Taraturaresistenzacircuito
Permette lataraturadell'impianto.
Consultare lasezione "Taraturaresistenza circuito (setup 705)".

Letturadicorrente
Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente di saldatura.
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Letturaditensione
Permette lavisualizzazione del valore reale della tensione disaldatura.

Misura apporto termico HI
Permette lalettura del valore della misura dell'apporto termicoin saldatura.

Limiti diguardia

Permette I'impostazione deilimiti di attenzione e deilimiti diguardia.

Permette dicontrollareil processo di saldaturaimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e
limiti di guardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasidisaldatura.

Consultare lasezione "Limitidiguardia(Setup 801)".

5.1.2 Elenco parametriasetup (TIG)

N———
1
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Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametriaivalorididefault.

Corrente disaldatura
Permette laregolazione della corrente disaldatura.

Minimo Massimo Default
3A Imax 100A

Velocita dispostamento

Permettel'impostazione della velocita diesecuzione dellasaldatura.
Default cm/min: velocita diriferimento perlasaldatura manuale.
Syn:valore sinergico.

Minimo Massimo Default

Tcm/min 200cm/min 10 cm/min

Impostazione macchina

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.
Permette diaccedere ailivellisuperioridel set up.

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)"

Valore Livelloselezionato Valore Interfaccia Utente
USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalitad Advanced
vaBW vaBW XP Modalita Professional

Lock/unlock
Permetteil blocco deicomandidel pannello el'inserzione diun codice di protezione.
Consultare lasezione "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonocicalino
Permette laregolazione deltono del cicalino.

Minimo Massimo Default
0/off 10 10

Passodiregolazione
Permette laregolazione diun parametro con passo personalizzabile dall'operatore.

Minimo Massimo Default

1 Imax 1
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Parametro esternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permette la gestione del parametro esterno 1, 2, 3, 4 (valore minimo, valore massimo, valore di default, parametro
selezionato).
Consultare lasezione "Gestione comandiesterni(Setup 602)".

Taraturaresistenzacircuito
Permette lataraturadell'impianto.
Consultare lasezione "Taraturaresistenza circuito (setup 705)".

Letturadicorrente
Permette lavisualizzazione del valorereale della corrente disaldatura.

Letturaditensione
Permettelavisualizzazione del valorereale dellatensione disaldatura.

Velocita di spostamento robot
Permette lavisualizzazione della velocita dispostamento del braccio diunrobot o diuna automazione.

Misura apporto termico Hl
Permette laletturadel valore della misura dell'apporto termicoin saldatura.

Limiti diguardia

Permette l'impostazione deilimiti di attenzione e deilimitidiguardia.

Permette dicontrollareil processo disaldaturaimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e
limitidiguardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasidisaldatura.

Consultare lasezione "Limitidiguardia(Setup 801)".

5.1.3 Elenco parametriasetup (MIG/MAG)

—_—
——
1
N——
2
N———

Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametriaivalori di default.

Programmidisaldatura
MIG/MAG Standard:

Permette laselezione del processo MIG manuale (zOﬁ) oMIGsinergico (<> 6) impostandoil tipo dimateriale da
saldare.

MIG/MAG Pulsato:

Permette laselezione del processo MIG sinergico (<> 6) impostandoil tipo dimateriale dasaldare.
Permette laselezione del processo CC/CV.
Consultare lasezione "Pannello comandifrontale".

Velocitafilo

Permette laregolazione dellavelocita diavanzamento del filo.
Minimo Massimo Default
0.5m/min 22.0m/min -
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Corrente
Permette laregolazione della corrente disaldatura.

Minimo Massimo
3A Imax

Spessore pezzo
Permette I'impostazione dello spessore del pezzo dasaldare.
Consente l'impostazione dell'impianto attraverso laregolazione del pezzo dasaldare.

Cordoned'angolo "a"
Permette I'impostazione della profondita del cordoneinun giuntod'angolo.

Pre gas
Permette diimpostare eregolareil flusso digas primadell’innesco dell’arco.
Consenteil caricamento delgasintorciaelapreparazione dell’lambiente perlasaldatura.

Minimo Massimo Default
0/off 99.9s 0.1s
Softstart

Permette laregolazione della velocita diavanzamento del filo nelle fasi che precedono I'innesco.
Consenteuninnesco avelocitaridotta e pertanto piu morbido e con meno spruzzi.

Minimo Massimo Default
10 % 100 % 50%

Rampa motore
Permette diimpostare un passaggio graduale trala velocitafilod'innesco e quelladisaldatura.

Minimo Massimo Default
0/off 1.0s 0/off
Burn back

Permette laregolazione deltempo dibruciaturadel filoimpedendo I'incollamento a fine saldatura.

Consente diregolarelalunghezzadel pezzo difilo esterno alla torcia.

Minimo Massimo Default

-2.00 +2.00 0/syn

Postgas

Permette diimpostare eregolareil flusso digas afine saldatura.
Minimo Massimo Default

0/off 99.9s 2.0s

Duty cycle (doppio pulsato)

Permette laregolazione del duty cyclein doppio pulsato.

Minimo Massimo Default

10 % 90 % 50 %

Doppio pulsato
Permette laregolazione dell'ampiezza della pulsazione.

Minimo Massimo Default ¥y ; ‘*’
0% 100% £25% _1______________ L |
I 53
Minimo Massimo Default : < :
i y | o2
0.5m/min 22m/min 2.5m/min ! !
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Frequenzadipulsazione (doppio pulsato)
Permette laregolazione del periodo, cioé del ciclodiripetizione della pulsazione.
Consentediregolarelafrequenzadell'impulso.

Minimo Massimo Default

0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz
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Tensione secondaria (doppio pulsato)
Permette laregolazione dellatensione dellivello di pulsazione secondario.

Consente diottenere una maggiore stabilita d'arco nelle varie fasi di pulsazione. IT
Minimo Massimo Default
-5.0 +5.0 0/syn

Rampe pulsato (doppio pulsato)

Permette l'impostazione diuntempo dirampa nella fase di pulsazione.

Minimo Massimo Default

1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - craterfiller)
Permette laregolazione della velocita filo secondaria nella modalita disaldatura bilevel.

Seilsaldatore preme erilasciavelocementeil pulsante sipassaad “

Premendo erilasciando velocementeil pulsante sipassa nuovamente ad “ "ecosivia.
Minimo Massimo Default
1% 200% 0/off

Incrementoiniziale
Permette diregolareil valore della velocita filo durante la prima fase di saldatura del "crater-filler".

Consente diincrementare |I'energia fornita al pezzo nella fase in cuiil materiale (ancora freddo) necessita di
maggior calore per fonderein modo omogeneo.

Minimo Massimo Default

20% 200% 120%

Craterfiller

Permette diregolareil valore della velocita filo durante la fase di chiusura della saldatura.
Consentediridurrel'energiafornita al pezzo nellafasein cuiilmateriale € gid molto caldo, riducendoirischidi
inutilideformazioni.

Massimo Default
20% 200% 80 %

Minimo

Temporizzazioneincrementoiniziale
Permette l'impostazione del tempo diincrementoiniziale.
Consente diautomatizzare lafunzione "craterfiller".

Minimo

Massimo

Default

0.1s

99.9s

0/off

Temporizzazione craterfiller

Permette l'impostazione del tempo di"craterfiller".

Consente diautomatizzare lafunzione "craterfiller".

Permette diabilitareil processo “punto pausa” e distabilire il tempo di sosta trauna saldatura e I'altra.

Minimo Massimo Default
0.1s 99.9s 0/off
Puntatura
Permette diabilitareil processo “puntatura” e distabilire il tempo disaldatura.
Minimo Massimo Default
0.1s 99.9s 0/off
Punto pausa
Minimo Massimo Default
0.1s 99.9s 0/off
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Tensione secondaria (Bilevel MIG)
Permette laregolazione dellatensione del livello di pulsazione secondario.
Consente di ottenere una maggiore stabilita d'arco nelle varie fasi di pulsazione.

Minimo Massimo Default
-5.0 +5.0 0/syn

Induttanza secondaria (Bilevel MIG)

Permette laregolazione dell'induttanza del livello di pulsazione secondario.

Consente diottenere un arco pitu o meno rapido nellacompensazione dei movimentidel saldatore e della naturale
instabilita disaldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiori spruzzi).

Induttanza alta = arco pocoreattivo (spruzziridotti).

Minimo Massimo Default

-30 +30 0/syn

Rampaincrementoiniziale
Permette diimpostare un passaggio graduale tral'incrementoiniziale e lasaldatura.

Minimo Massimo Default
Os 10s 0/off

Rampacraterfiller
Permette diimpostare un passaggio graduale tralasaldatura eil craterfiller.

Minimo Massimo Default
Os 10s 0/off
Induttanza

Permette unaregolazione elettronicadell'induttanza serie del circuito disaldatura.

Consente diottenere un arco pit o meno rapido nellacompensazione dei movimentidel saldatore e della naturale
instabilita disaldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiori spruzzi).

Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzziridotti).

Minimo Massimo Default
-30 +30 0/syn

Tensione mediacompensata
Permette I'impostazione della tensione disaldatura.

Costante diriferimento velocita di spostamento

Costante diriferimento per tuttii processidisaldatura

Valore della velocita dispostamento della torciaalla qualeil sistemasiriferisce pereseguireicalcolidei parametri
disaldatura

Velocita dispostamento

Permette I'impostazione della velocita diesecuzione della saldatura.
Default cm/min: velocita diriferimento perlasaldatura manuale.
Syn:valoressinergico.

Minimo Massimo Default

synmin syn max 35cm/min

Impostazione macchina

Permette laselezione dell'interfaccia grafica desiderata.
Permette diaccedere ailivellisuperioridel set up.
Consultarelasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)"

Valore Livello selezionato Valore Interfaccia Utente
USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalitad Advanced
vaBW vaBwW XP Modalita Professional
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Lock/unlock
Permetteil blocco deicomandidel pannello e l'inserzione diun codice di protezione.
Consultare lasezione "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonocicalino
Permette laregolazione deltono del cicalino.

Minimo Massimo Default
0/off 10 10

Passodiregolazione
Permette laregolazione diun parametro con passo personalizzabile dall'operatore.
Funzionalita controllabile tramite pulsante up/down della torcia.

Minimo Massimo Default

1 Imax 1

Parametro esternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permette la gestione del parametro esterno 1, 2, 3, 4 (valore minimo, valore massimo, valore di default, parametro
selezionato).
Consultare lasezione "Gestione comandiesterni(Setup 602)".

TorciaU/D

Permette la gestione del parametro esterno (U/D).

Valore Default Funzione Richiamata
0/0off - off
1/11 X Corrente

- Richiamo programmi

612 Setting Torcia DgMig

Permette la gestione deicanalidellatorciadigitale.
O Valore Default Funzione Richiamata

0/off - off

1/11 - Corrente

- Richiamo programmi

2/

3/CH3 - CH3

4/CH4 - CH4

5/STD X STD

653 Velocitd avanzamentofilo
Permette laregolazione dellavelocita diavanzamento del filo (durante la fase di caricamento).

Minimo Massimo Default
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

705 Taraturaresistenzacircuito
Permette lataraturadell'impianto.
Consultare lasezione "Taraturaresistenza circuito (setup 705)".

751 Lettura di corrente

Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente di saldatura.

752 Lettura ditensione

Permette lavisualizzazione del valorereale dellatensione disaldatura.
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Letturadiportatagas
Permette lavisualizzazione del valore reale del flusso gas.

Lettura velocita filo
Letturaencoder motore 1.

Velocita dispostamento robot
Permette lavisualizzazione della velocita dispostamento del braccio diunrobot o diuna automazione.

Lettura dicorrente (motore 1)
Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente (motore 1).

Misura apporto termico Hl
Permette lalettura del valore della misuradell'apporto termicoin saldatura.

Misuradel tasso dideposito
Permette lavisualizzazione della misura del tasso dideposito.

Limiti diguardia

Permette l'impostazione deilimiti di attenzione e dei limiti di guardia.

Permette dicontrollareil processo disaldaturaimpostando sui principali parametri misurabili limiti di attenzione e
limiti diguardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasidisaldatura.

Consultare lasezione "Limitidiguardia (Setup 801)".

5.2 Procedure specifiche di utilizzo dei parametri

5.2.1 Personalizzazione display 7 segmenti

Permette divisualizzare costantemente il valore diun parametro sul display 7 segmenti.

» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato ruotandol'encoder.

» Memorizzare il parametro selezionato nel display 7 segmenti premendo il tasto
.
Save

» Salvare ed uscire dallaschermata corrente premendoil tasto | .

5.2.2 Personalizzazione interfaccia (Setup 500)
Permette dipersonalizzareiparametrinellaschermata principale.

500

Impostazione macchina
Permette laselezione dell'interfaccia grafica

desiderata.
Valore Interfaccia Utente
XE Modalita Easy
XA Modalitd Advanced
XP Modalita Professional
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permetteil blocco deicomandidel pannello el'inserzione di un codice di protezione.

Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (551).
» Attivarelaregolazione del parametro selezionato premendoil tasto encoder.

Impostazione password

» Impostare una codificanumerica (password) ruotando I'encoder.
» Confermarel'operazione premendoiltasto-encoder.
» Annullarel'operazione premendoil tasto &) .

Save

» Persalvarelamodificapremereil pulsante: | 5 .

Funzioni pannello

. L'esecuzione di qualsiasi operazione su un pannello comandi bloccato
~ provocalacomparsadiunaspeciale schermata.

» Accedere temporaneamente (5 minuti) alle funzionalita del pannello ruotando
I'encoderedinserendoil corretto codice numerico.

» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.

» Sbloccare definitivamente il pannello comandi entrando nel set up (seguire le
indicazioni precedentemente descritte) e riportare il parametro 551 a "off".

» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.

Save

» Persalvare la modificapremereil pulsante: g .
5.2.4 Gestione comandi esterni(Setup 602)
Permette la gestione del parametro esterno 2 (valore minimo, valore massimo, valore di default, parametro selezionato).

Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tasto encoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (602).
» Entrare nellaschermata"Gestione comandiesterni” premendoil tasto encoder.
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Gestione comandi esterni
» Selezionare I'uscita di controllo RC desiderata (CH1, CH2, CH3, CH4) premendo il
tasto| |

» Selezionare il parametro desiderato (Min-Max-parametro) premendo il tasto
encoder.

» Regolareil parametro desiderato (Min-Max-parametro) ruotandol'encoder.
» Persalvare la modifica premereil pulsante: [ .
» Annullare l'operazione premendoil tasto| %) |.

5.2.5 Taraturaresistenzacircuito (set up 705)

Consenteditarareilgeneratore sullaresistenza del circuito disaldatura attuale.

Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoil tastoencoder peralmeno 5 secondi.

» Selezionareil parametro desiderato (705).

» Attivarelaregolazione del parametro selezionato premendoil tasto encoder.
» Collegareilgeneratorealcircuito disaldatura (banco o pezzo).

» Togliere il cappuccio per mettere il tip porta ugello della torcia esposto. (MIG/
MAG)

Taratura

» Metterein contatto elettrico la punta guidafilo ed il pezzo dasaldare. (MIG/MAG)
» Premereil pulsante[ & periniziarelaprocedura.

» Tenereil contatto peralmeno unsecondo.

» llvalorevisualizzato adisplay siaggiornerd a taratura eseguita.

» Confermarel'operazione premendoil tasto [ .

» Annullare I'operazione premendoil tasto[ &) .

» Persalvarela modifica ed uscire dal set up premere il tasto: [§23.

5.2.6 Limitidi guardia (Setup 801)

Permette l'impostazione deilimiti di attenzione e dei limiti di guardia.

Permette di controllareil processo disaldaturaimpostando suiprincipali parametri misurabili limiti di attenzione e limiti di
guardia.

Consenteil controllo accurato delle varie fasidisaldatura.
Consultare lasezione "Limitidiguardia(Setup 801)".

-

Limitidi attenzione

D D Limitidiguardia D O

Correntedisaldatura

Letturadiportatagas

Letturadicorrente (motore 1)

Lettura flussoliquido refrigerante

Tensionedisaldatura

Velocita dispostamentorobot

Letturadicorrente (motore 2)

Letturavelocitafilo

Letturaditemperaturaliquidorefrigerante
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Selezione parametro

» Entrare nelsetup premendoiltastoencoderperalmeno 5secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (801).
» Entrare nellaschermata"Limitidiguardia” premendoil tasto encoder.

Selezione del parametro

» Selezionareil parametro desiderato premendoiltasto .
» Selezionarelamodalitd d'impostazione deilimitidiguardia premendoil tasto ##%

Selezione modalita

D Valore assoluto B Valore percentuale

Impostazione limiti di guardia
(1) Rigadeilimitidiattenzione
(2) Rigadeilimitidiallarme

(3) Colonnadeilivelli minimi

i

(4) Colonnadeilivellimassimi

» Selezionare la casella desiderata premendo il tasto encoder (la casella
selezionatavienevisualizzata con contrasto invertito).
» Regolareillivello dellimite selezionatoruotandol'encoder.

Save

» Persalvarelamodifica premereil pulsante:| gf .

Il superamento di uno dei limiti di attenzione causa una segnalazione visiva
sul pannellocomandi.

‘,?I

Il superamento di uno dei limiti di allarme causa una segnalazione visiva sul
pannellocomandieil bloccoimmediato delle operazionidisaldatura.

‘q'?l

E consentito impostare dei filtri di inizio e fine saldatura per evitare
segnalazionidierrore nelle fasi diinnesco e di chiusura dell'arco (consultare
sezione "Setup" - Parametri 802-803-804).

"‘?I

6. ACCESSORI

Kit Push-Pull
73.11.012

*Montaggioin fabbrica
Consultare sezione "Installazione kit/accessori".
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7. MANUTENZIONE

e )

N———

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.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La riparazione o la
sostituzione dipartidell'impianto da partedipersonale non autorizzato comportal'immediatainvalidazione della
garanzia del prodotto. L'eventuale riparazione o sostituzione di parti dell'impianto deve essere eseguita
esclusivamente da personale tecnico qualificato.

Toglierel'alimentazione all'impianto primadiogniintervento!

7.1 Controlli periodici

7.1.1 Impianto

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

7.1.2 Perla manutenzione o la sostituzione dei componenti delle torce, della pinza
portaelettrodo e/o del cavo massa:

M)

;

N—

Controllare latemperatura dei componenti ed accertarsi che nonsiano surriscaldati.

Utilizzare sempre guantia normativa.

Utilizzare chiavied attrezzi adeguati.

7.2 Responsabilita

g}
iec )

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

8. CODIFICA ALLARMI

ALLARME

L'interventodiunallarmeoilsuperamento diunlimite diguardiacritico causaunasegnalazione visiva sul pannello
comandiedilbloccoimmediato delle operazionidisaldatura.

—
ATTENZIONE
& Il superamento di un limite di guardia causa una segnalazione visiva sul pannello comandi ma consente di
continuare le operazionidisaldatura.

Diseguito sono elencati tutti gliallarmiei tuttiilimiti di guardia relativiall'impianto.

'd ) ( )\
A Sovratemperatura E A Sovratemperatura t
EO1 EO02

\, v A 7

'd ~\ 'd )\
A A Anomaliasistemadialimentazione del

Sovracorrente . .
EO5 Eo7 | motoretrainafilo

\, 7 L 7

'd )\ 'd ~\
A Motore bloccato A Sovracorrente modulo dipotenza
E08 E10 | (Inverter)

A v A 7
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f & 1 ( A Programmanonvalido )
Erroredicomunicazione (FP) il sotto codice dell'erroreindicailnumero
L E13 ) ¥E14'XX deljob eliminato )
'd ) 'd )
a . a Errore dicomunicazioneRI 3000
Programmanonvalido
E15 E16.2 | (Modbus)
'd . )\ 'd )
A Programmanonvalido A
il sotto codice dell'erroreindicailnumero Errore configurazioneimpianto
| E18.xx | deljob eliminato ) B9 )
A Errore configurazioneimpianto A Memoria guasta
E19.1 E20
(. 7 L 7
A Perdita dati A Programmidisaldaturanon presenti
E21 E23
(. 7 (. 7
'd ) 'd )
A Memoria guasta (RTC) A Perdita dati
E27 E32
'd )\ 'd )
A Errore configurazione impianto (LCD u A Errore dicomunicazione (ACTIVATION
E33.1 | 33" E33.3 | KEY)
(. 7 L 7
'd )\ 'd )
A Erroredicomunicazione (ACTIVATION A Anomalia alimentazione impianto
E33.4 | KEY) E40
(. 7 L 7
A Mancanza liquido refrigerante A !_lvel!odlcorrentesupercto(lelte
E43 E54 | inferiore)
(. 7 (. 7
'd ) 'd )
A Livello dicorrente superato (Limite a Livello ditensione superato (Limite
E55 | superiore) E56 | inferiore)
'd ) 'd )
A Livello ditensione superato (Limite & Livellodicorrente superato (Limite
E57 | superiore) E62 | inferiore)
'd )\ 'd )
& Livellodicorrente superato (Limite & Livello ditensione superato (Limite
E63 | superiore) E64 | inferiore)
(. 7 L 7
& leellc?d|ten5|onesuperoto(L|mlte A Sovratemperaturaliquido refrigerante
E65 superiore) E71
(. 7 L 7
& Livellodicorrente motore 1 superato A Allcrme configurazioneimpianto
E74 E99.2 | (inverter)
(. 7 (. 7
'd ) 'd )
A Allarme configurazione impianto (FP) A Allarme configurazione impianto (FP)
E99.3 E99.4
'd ) 'd )
A Allarme configurazione impianto (FP) A Allarme configurazione impianto
E99.5 E99.6
(. 7 L 7
s )\
A Memoria guasta
E99.11
(. 7
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9. DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa

»

»

»

»

»

Tensionedirete non presente sulla presadi
alimentazione.

Spina o cavodialimentazione difettoso.

Fusibile dilinea bruciato.

Interruttore di accensione difettoso.

Elettronica difettosa.

Soluzione

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Eseguire unaverifica e procedere allariparazione dell'impianto

elettrico.
Rivolgersia personale specializzato.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pitu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Assenzadipotenzain uscita (I'impianto non salda)

Causa

»

»

»

»

»

»

Pulsante torcia difettoso.

Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo
acceso).

Laterale aperto o switch porta difettoso.

Collegamento dimassanon corretto.

Tensionedirete fuorirange (led giallo acceso).

Teleruttore difettoso.

Elettronica difettosa.

Erogazione di potenzanon corretta

Causa

¥

3

¥

¥

Errataselezione del processodisaldaturao
selettore difettoso.

Errateimpostazionidei parametri e delle funzioni
dell'impianto.

Potenziometro/encoder perlaregolazione della
corrente disaldaturadifettoso.

Tensionediretefuorirange.

Mancanzadiunafase.

Elettronica difettosa.

Soluzione

»

¥

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Attendereilraffreddamento dell'impianto senza spegnere
l'impianto.

E necessario perlasicurezza dell'operatore che il pannello laterale

siachiusodurante le fasidisaldatura.
Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pituvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Eseguireil corretto collegamento dimassa.

Consultareil capitolo "Messain servizio".

Riportarelatensione direte entroilrange dialimentazione del
generatore.

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

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pituvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Eseguirela correttaselezione del processo disaldatura.

Eseguire unresetdell'impianto ereimpostareiparametridi
saldatura.

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

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

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

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.
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Avanzamento filo bloccato
Causa

» Pulsante torcia difettoso.

» Rullinon correttio consumati

» Motoriduttore difettoso.

» Guainatorciadanneggiata.

» Trainafilononalimentato

» Avvolgimentoirregolare subobina.

» Ugellotorciafuso (filoincollato)

Avanzamento filo nonregolare
Causa

» Pulsante torciadifettoso.

» Rullinon correttio consumati

» Motoriduttore difettoso.

» Guainatorciadanneggiata.

» Frizione aspo odispositividibloccaggio rulli

regolatimale.

Instabilitad'arco
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

» Presenzadiumiditanelgasdisaldatura.

» Parametridisaldaturanon corretti.

Eccessiva proiezione di spruzzi
Causa

» Lunghezzad'arcononcorretta.

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Protezionedigasinsufficiente.

» Dinamicad'arconon corretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

bohlerveiding
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Soluzione

¥

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

v

Sostituireirulli.

¥

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

4

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

Verificare laconnessione al generatore.

Consultareil capitolo "Allacciamento".

Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

¥

¥

¥

Ripristinare le normali condizionidisvolgimento dellabobinao
sostituirla.

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.

Soluzione

4

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

¥

Sostituireirulli.

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

v

v

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza per lariparazione
dell'impianto.

v

Allentarelafrizione.
Aumentare la pressione suirulli.

¥

¥

Soluzione

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

x

X

4

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

3

Eseguire un accurato controllo dell'impianto disaldatura.
Rivolgersial piuvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

4

Soluzione

Ridurreladistanzatra elettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

¥

Ridurrela corrente disaldatura.

¥

x

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

¥

Aumentareil valore induttivo del circuito.

4

Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

¥
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Insufficiente penetrazione
Causa

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

¥

Parametridisaldaturanon corretti.

X

Elettrodo non corretto.

v

¥

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

» Protezione digasinsufficiente.

Incollature
Causa

» Lunghezzad'arconon corretta.
» Parametridisaldaturanon corretti.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

» Pezzidasaldare diconsistenti dimensioni.

» Dinamicad'arconon corretta.

Incisioni marginali
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.
» Lunghezzad'arcononcorretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

Soluzione

» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

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

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

» Aumentare lacorrente disaldatura.

Soluzione

» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguirela
saldatura.

» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

» Aumentare |'aperturadel cianfrino.

v

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Avanzareregolarmente durante tutte le fasidellasaldatura.

Soluzione

» Ridurrelacorrentedisaldatura.
» 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 chediffusore el'ugello gasdella torciasianoin buone
condizioni.

Soluzione

»

¥

Aumentare ladistanza tra elettrodo e pezzo.

» Aumentare latensione disaldatura.

¥

» Aumentare lacorrente disaldatura.
» Aumentare latensionedisaldatura.

»

¥

Angolare maggiormente l'inclinazione della torcia.

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

»

¥

»

¥

» Aumentareil valore induttivo del circuito.

¥

Soluzione

» Ridurrelacorrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

v

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Ridurrelatensione disaldatura.

» Ridurrelavelocitadioscillazione laterale nelriempimento.
» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.
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» Protezionedigasinsufficiente.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita

Causa

v

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

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

Presenzadiumidita nel materialed'apporto.

Lunghezzad'arcononcorretta.

Presenzadiumidita nel gasdisaldatura.

Protezione digasinsufficiente.

¥

Solidificazione delbagno disaldaturatroppo
rapida.

Criccheacaldo
Causa

Parametridisaldaturanon corretti.

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporciziasul
materialed'apporto.

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

¥

Pezzidasaldare con caratteristiche dissimili.

Cricche afreddo

Causa

» Presenzadiumiditanelmaterialed'apporto.

» Geometria particolare del giunto dasaldare.

»

bohlerveiding
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Utilizzare gas adatti ai materialida saldare.

Soluzione

»

»

Regolareil corretto flusso digas.

Verificare che diffusore e l'ugello gasdellatorciasianoin buone
condizioni.

Soluzione

»

»

¥

¥

4

¥

v

v

¥

v

¥

¥

v

Eseguire unaaccurata pulizia deipezzi primadieseguirela
saldatura.

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

Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.
Mantenere semprein perfette condizioniil materiale d'apporto.

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.

Provvedere almantenimento in perfette condizionidell'impianto di

alimentazione del gas.

Regolareil corretto flusso digas.

Verificare che diffusore e l'ugello gasdellatorciasianoin buone
condizioni.

Ridurre lavelocita diavanzamentoin saldatura.

Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.

Aumentare la corrente disaldatura.

Soluzione

x

¥

»

»

¥

¥

x

Ridurrela corrente disaldatura.
Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

Eseguire unaaccurata pulizia dei pezzi primadieseguirela
saldatura.

Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere semprein perfette condizioniil materialed'apporto.

Eseguire le corrette sequenze operative peril tipodigiuntoda
saldare.

Eseguireunaimburratura primadirealizzare lasaldatura.

Soluzione

»

»

»

»

»

Utilizzare sempre prodotti e materialidiqualita.
Mantenere semprein perfette condizioniil materialed'apporto.

Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.
Eseguire un postriscaldo.

Eseguirele corrette sequenze operative peril tipodigiuntoda
saldare.
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10. ISTRUZIONI OPERATIVE

10.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione deilembi
Perottenerebuonesaldature € sempre consigliabile operare supartipulite, libere da ossido, ruggine o altriagenticontaminanti.

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 nella saldatura.

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

Sceltadellacorrentedisaldatura
Ilrangedellacorrentedisaldaturarelativa altipo dielettrodoimpiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stesso
deglielettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

L'arcoelettricosistabilisce sfregandola puntadell'elettrodo sul pezzo dasaldare collegato alcavo massa e, unavoltascoccato
I'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alladistanza dinormale 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 elettricoinizialafusione della parte centrale dell'elettrodo che si deposita sotto forma digocce sul
pezzodasaldare.

IIrivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il gas protettivo per lasaldatura 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 al termine 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).

Esecuzionedellasaldatura

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'apporto al centro.

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.

10.2 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) provvedealla 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 permettel'innesco adistanza dell'arco elettrico.

Esiste ancheunaltro tipodipartenza, coninclusioniditungstenoridotte: la partenzainlift,che non prevede alta frequenzama
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 e utile poter controllare con precisione la discesa della
correntedisaldaturaed é necessario cheil gasfluiscanelbagno disaldatura peralcunisecondidopo l'estinzione dell'arco.

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

1
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Polarita di saldatura
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D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

E la polaritd piti usata (polarita diretta), consente una limitata usura dell'elettrodo in quantoil
70% del calore siconcentrasull'anodo (pezzo).

Si ottengono bagni stretti e profondi con elevate velocita di
conseguentemente, basso apporto termico.

avanzamento e,

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

La polarita e inversa e consente la saldatura di leghe ricoperte da uno strato di ossido
refrattario con temperaturadifusione superiore aquelladel metallo.

Non si possono usare elevate correnti in quanto provocherebbero una elevata usura
dell'elettrodo.

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 particolaricondizioni operative.

Il bagno di saldatura viene formato dagli impulsi di picco (Ip), mentre la corrente di base (Ib)
mantienel'arco acceso; questo facilitalasaldaturadipiccolispessoricon minorideformazioni,
migliore fattore di forma e conseguente minor pericolo di cricche a caldo e di inclusioni
gassose.

Con l'aumentare della frequenza (media frequenza) si ottiene un arco piu stretto, piu
concentrato e piti stabile ed una ulteriore maggiore qualita della saldatura di spessori sottili.

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.

Sceltae 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°
70-150A 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°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

L'elettrodo va appuntito comeindicatoin figura.

.
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>

Materiale d'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprietd meccaniche paragonabilia quelle del materiale base.
Esconsigliatol'usodistriscericavate dalmateriale base, inquanto possono contenereimpurita 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

15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°é 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
400-500A 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

10.3 Saldatura afilo continuo (MIG/MAG)

Introduzione

UnsistemaMIG éformato daungeneratorein corrente continua, un alimentatore eunabobinadifilo,unatorciaegas.

N

Impianto disaldatura manuale

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

In questo procedimento il metallo fuso & 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
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Metodidi procedimento
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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 si riaccende ed il

ciclosiripete.

1(A)

0

V (V) U

t (ms)

re—= [

Parametridisaldatura

Ciclo SHORT e saldatura SPRAY ARC

Un altro metodo per ottenere il trasferimento delle gocce e il
cosiddetto "TRASFERIMENTO A SPRUZZO (SPRAY-ARC)", che
consente alle gocce di staccarsi dall'elettrodo e in un secondo
tempo giungono nelbagnodifusione.

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

possibilita dicontrollare direttamente il bagno di fusione.

¢ Latensioneinfluenzadirettamentel'aspetto delcordone, male dimensionidellasuperficie saldatapossono essere variate a
secondadelle esigenze,agendo manualmente sulmovimentodellatorciainmodo daottenere depositi variabilicon tensione

costante.

* Lavelocitadiavanzamentodelfilo éinrelazione conlacorrente disaldatura.

Nelle due figure seguentivengono mostrate le relazioni che sussistono traivari parametridisaldatura.

-

V VA
L e R S R B s h
SPRAY-ARC :

P

30
20
10
¢ 0.8 . >
100 200 300 400
1 (A)

Diagramma perlasceltaottimale della migliore
caratteristicadilavoro.

s N

I (A) A

600

500

400

300

200

100

SPRAY-ARC 34VH!
SHORT-ARC 20V ®: >

8 10 12 14 16

¢(m/min)

Relazione travelocita diavanzamento del filo e intensita di
corrente (caratteristicadifusione) in funzione del diametro
delfilo.
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Tabella orientativadiguida perlasceltadei parametridisaldaturariferita alle applicazioni piu tipiche e ai
filidi piu comune impiego

Tensioned'arco 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6mm @ 2,4mm

16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Bassa penetrazione per Buon controllodella Buona fusionein piano Nonimpiegato
piccolispessori penetrazioneedella einverticale
fusione
24V - 28V : :

SEMISHORT-ARC

(Zonaditransizione)

150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Saldaturaautomatica  Saldaturaautomatica  Saldatura automatica Nonimpiegato
d'angolo atensionealta discendente
/
30V -45V
SPRAY - ARC 7
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Bassa penetrazione, Saldaturaautomatica  Buonapenetrazionein Buona penetrazione
regolazionea 200 A apassate multiple discendente alto deposito su grossi
spessori

45



ISTRUZIONI OPERATIVE

Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24
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High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N AMNO ® SO N

1,2mm

1,0mm

0,8mm

o

2 4 6 8
Wire speed (m/min)

10 12 14 16 18 20 22 24

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 2
Wire speed (m/min)

2 24

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/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
(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
1,2 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
ossidodicarbonio.

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 30-100A 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
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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11. CARATTERISTICHE TECNICHE
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Caratteristiche elettriche

TERRANX 320 PMC SteelDrive
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 [1eff
Gammadiregolazione

Tensioneavuoto Uo

Fattore di utilizzo

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Fattore di utilizzo MIG/MAG (40°C)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MIG/MAG (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

Caratteristiche fisiche

TERRANX 320 PMC SteelDrive

Gradodiprotezione IP
Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione

Lunghezzacavodialimentazione

Norme dicostruzione

3x400 (x15%)
20
DIGITALE
14.8
11.0
33
0.74
89
0.99
21.4
14.3
3-320
61

3x400

320
280
240

320
280

1P23S
H
620x240x460
33.0
4x2.5
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Caratteristiche trainafilo

Tipo motoriduttore
Potenza motoriduttore
Numero rulli

Diametro filo / rullo standard
Diametro fili trattabili / rulli trattabili

Pulsante spurgo gas
Pulsante avanzamento filo
Pulsanteritirofilo

Velocita avanzamento filo
Sinergie

Dispositivi esterni

Presa pertorcia Push-Pull

Diametro bobina

49

U.M. T
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
0.6-1.6filopieno
0.8-1.6filoalluminio E?t;io‘e
0.9-2.4filoanimato
si
si
no
0.5-22.0 m/min
si
no
si(optional)
200/300 mm
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Caratteristiche elettriche

TERRANX 400 PMC SteelDrive
Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*

Fusibile linearitardato
Tipodicomunicazione

Potenza massima assorbita
Potenzamassimaassorbita

Potenza assorbitain statoinattivo
Fattore di potenza (PF)

Rendimento (u)

Cos @

Corrente massima assorbita ITmax
Corrente effettiva I1eff
Gammadiregolazione

Tensioneavuoto Uo

Fattore di utilizzo

TERRANX 400 PMC SteelDrive
Fattore di utilizzo MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MMA (25°C)
(X=100%)

Fattore di utilizzo MIG/MAG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore di utilizzo MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Caratteristiche fisiche

TERRANX 400 PMC SteelDrive

Gradodiprotezione IP
Classeisolamento

Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Sezione cavodialimentazione

Lunghezzacavodialimentazione

Norme dicostruzione

3x400 (x15%)
30
DIGITALE

22.2
16.2
34
0.73
89
0.99
32
20.2

3-400
61

3x400

400
360
330

400

400
360
330

400

IP23S
H
620x240x460
34.0
4x4
5

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Caratteristiche trainafilo

Tipo motoriduttore
Potenza motoriduttore
Numero rulli

Diametro filo / rullo standard
Diametro fili trattabili / rulli trattabili

Pulsante spurgo gas
Pulsante avanzamento filo
Pulsanteritirofilo

Velocita avanzamento filo
Sinergie

Dispositivi esterni

Presa pertorcia Push-Pull

Diametro bobina

51

U.M. T
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
0.6-1.6filopieno
0.8-1.6filoalluminio E?t;io‘e
0.9-2.4filoanimato
si
si
no
0.5-22.0 m/min
si
si(optional)
si(optional)
200/300 mm



CARATTERISTICHE TECNICHE

12. TARGA DATI

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.

19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320PMC STEELDRIVE

N°

) 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- [__ 3A/20.0V - 300A/32.0V
L ~ 7 7| X0 45% 60% 100%
E] Uo 12 300A 280A 240A
61V [ w 32.0V 31.2v 29.6V
C 3A/14.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xwoq) 45% 60% 100%
El Uo 12 320A 280A 240A
61V | U 30.0V 28.0V 26.0V
Eo% = | ur a0ov lmex  21.4A hett  14.3A
IP 23 S c € [H IYALV

ﬁ

13. SIGNIFICATO TARGA DATI

1
1 2 2
3 | 4 3
5 | 6 4
11
7 9 5
12| 15 16 17 6
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A 7
14 | 15B | 16B | 17B 8
11
719 2745 [ 16 [ 17 9
8 | 10 131 15A | 16A | 17A 10
14| 15B | 16B | 17B |
18 19 20 21 )
MADE 1
22 CEEAl || 3
14
7|
: -
CE Dichiarazione diconformita EU 15A
EAC Dichiarazione diconformita EAC 16A
UKCA Dichiarazione diconformitad UKCA 17A
15B
16B
17B
18
19
20
21
22

bohlerveiding

stalpin

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO SR.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PMC STEELDRIVE N°
= = E 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A
- | 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ 7 7 [Xuoc) 40% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 330A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.2v
c 3A/14.0V - 400A/34.0V
== = [Xuoq) 0% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 330A
61V | Uz 34.0V 32.0V 30.5V
Ej% = | ur a00v lmax  30.1A ek 19A
MADE
IP 23 S ( € [H ITAlV

hi¢

Marchio difabbricazione

Nome edindirizzo del costruttore

Modello dell'apparecchiatura

N°diserie

XXX XXXXXXXXXAnno difabbricazione
Simbolo deltipodisaldatrice

Riferimento alle norme di costruzione
Simbolo del processo disaldatura

Simbolo perle saldatriciidonee alavorare in un ambiente a
rischio accresciuto discossaelettrica
Simbolo dellacorrente 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 convenzionaledicarico
Valoridellatensione convenzionaledicarico
Simbolo perl'alimentazione

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

declaresunderits sole responsibility that the following product:
TERRANX 320 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

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
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
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.

Onaradi Tombolo,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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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:
TERRANX 320 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

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

2016 No. 1091 Electrical EQquipment (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 standardsusedorreferencestothe othertechnical specifications
inrelation towhich conformity is declared:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
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,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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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 difficultiesin using the equipment.

1.1 Work environment

All equipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated
on the rating plate and/or in 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 and in 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 a relative humidity higherthan 90% at 20°C (68°F).

The system must notbe used atan higheraltitude 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

Thewelding processis a noxious source of radiation, noise, heat and gas emissions. Position a fire-retardant shield
to protectthe surrounding welding 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
touch gearswhilethe wire feed unitisworking. Bypassing the protection devicesfitted onwire 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 canseriouslydamage yourhands, 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 off before 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 accidental damage 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 poorventilation, use masks and breathing apparatus.

In case of weldingin 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 dangerlevel 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 perform welding 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 areaand the 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 and incandescent 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 performwelding operations on or near containers under pressure.

Do not perform welding or cutting operations on closed containers or pipes. Pay particular attention during welding
operationson 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,checkthatthelivecircuitcannotaccidentallycomeincontactwith anypartsconnectedtothe earth

circuit.

Position afire-fighting device or material near the work area.

5/
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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 notensured.

e Cylindersmustbesecuredinavertical positiontoawallorothersupporting structure, with suitable meanssothattheycannot
fall or accidentally hitanything else.

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

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

Keep cylinders away from naked flames, electric arcs, torches or electrode guns and incandescent material sprayed by
welding.

* Keep cylinders away from welding circuits and electrical circuitsin general.

* Keepyourheadaway fromthe gasoutlet when openingthe cylindervalve.

* Alwaysclose the cylindervalve atthe end of the welding operations.

¢ Neverperformwelding operationson a pressurized gas cylinder.

¢ A compressed air cylinder must never be directly coupled to the machine pressure reducer! Pressure might exceed the
capacity of thereducer which 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.

Ensurethe systemis connected correctly to asocket and a power source equipped with an earth conductor.
Do nottouchtwotorchesortwo electrode holders atthe same time.
If you feelanelectric shock, interrupt the welding operationsimmediately.

1.7 Electromagnetic fields 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.

« Electromagnetic fields can affect the health of people who are exposed to them for a long time (the exact effects are still

unknown).
« Electromagneticfields caninterfere with some equipmentlike pacemakers orhearing aids.

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

O

-

.7.1 EMC classificationin 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, due to conducted as well asradiated disturbances.

L

Formoreinformations, check the chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.
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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
manufacturerwill accept noresponsability forany damages caused by usein domesticenvironments.

(= The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the equipment
,ﬁ-ﬁ] accordingtothe manufacturer'sinstructions. Ifany electromagneticinterferenceis noticed, the usermustsolve the
problem, if necessary withthe manufacturer'stechnical assistance.

—

7720

((A)) Inany case electromagneticinterference problems must be reduced until they are not anuisance any longer.

N——

—
P. 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.

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 technical data). 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.

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

1.7.4 Precautionsregarding cables

To minimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:

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

* Never coilthe cables around yourbody.

» Donotplaceyourbodyinbetweenthe earth and power cables (keep both on the same side).

e 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 from the 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 must be made according to the local regulations.

1.7.6 Earthing the workpiece

Whentheworkpieceisnotearthedforelectrical safetyreasonsorduetoitssize and position, the earthing of the workpiece may
reducethe emissions. Itisimportanttorememberthatthe earthing of the workpiece should neitherincrease therisk of accidents
forthe usernordamage otherelectricequipment. The earthing must be made according to the local regulations.

1.7.7 Shielding

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

1.8 IP Protectionrating
IP23S

« Enclosure protected againstaccesstodangerous parts by fingersandagainstingress of solid bodies objects with
diameter equal orgreaterthan 12.5 mm.

» Enclosure protected againstrainatanangle of 60°.

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

1.9 Disposal

Do notdispose of electrical equipment together with normal waste!

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
applying this European Directive you willimprove the environment and human health!

» Forfurtherinformation, refertothe website.
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2. INSTALLATION

&

”

i
A

€

Installation should be performed only by expert personnel authorised by the manufacturer.

Duringinstallation, ensure that the power sourceis disconnected from the mains.

The multiple connection of power sources (series or parallel) is prohibited.

2.1 Lifting, transport & unloading

e Theequipmentis provided with ahandle forhand transportation.
* Theequipmentisnotequipped with specificlifting elements.

Use aforklift 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:

A

Provide easy accessto the equipment controls and connections.

Do not positionthe equipmentinvery small spaces.

Do notplacethe equipment onsurfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
Position the equipmentin adry, clean and suitably ventilated place.

Protectthe equipmentagainst pouringrain and sun.

2.3 Connection

E S8 £

The equipmentis provided with a power supply cable for connection to the mains.
The system can be powered by:
« three-phase 400V

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

To preventinjury 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 contact.

The equipment can be powered by a generating set provided it guarantees a stable power supply voltage of +15%
with respect to the rated voltage declared by the manufacturer, under all possible operating conditions including
at maximum rated power. Normally we recommend the use of generating sets with twice rated power of a single
phase power source or 1.5 times that of a three-phase power source. The use of electronic control type generating
setsisrecommended.

In order to protect users, the equipment must be correctly earthed. The power supply voltage is provided with an
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
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
qualificationsandin compliance with the regulationsin forcein the country where the equipmentisinstalled.

60



INSTALLATION

bohlerwelding
2.4 Installation

2.4.1 Connection for MMA welding

@ The connectionshownin the figure producesreverse polarity welding.
To obtainstraight polarity welding, reserve the connection.
3 n @ Earthclamp connector
@ Negative powersocket(-)
@ Electrode holderclamp connector
00
® @ Positive power socket (+)
©
1 2

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

» Connecttheelectrodeholdertothe positive socket (+) of the powersource. Insertthe plugandturnclockwise untilallpartsare
secured.

@ Earth clamp connector

@ Negative power socket(-)

s N

@ Negative power socket (-)
@ Earth clamp connector
@ ARC-AIR holder connector
@ Positive power socket (+)

@ Compressed airconnector

. J

» Connectthe earthclamptothe negative socket (-) of the powersource.
» Connectthe ARCAIRholdercable connectorto the positive socket (+) of the power source.
» Connectseparately the connectoronthe air pipe to the airsupply.
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2.4.3 Connectionfor TIGwelding

s N

@ Negative power socket (-)
(2) TIGtorchfitting

@ Positive power socket (+)
@ Earth clamp connector
@ Gas pipe connector

@ Pressurereducer

» Connectthepowercable(-)tothe negative pole oftheterminalstrip tochange polarity (see "Changing the welding polarity").

» 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.

» Separately connectthe torch gashose connectorto the gas main.

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

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

» Connectthewater pipe (blue coloured) of the torch to the outlet quick connector (blue coloured - symbol @') ofthecooling
unit.

2.4.4 Connection for MIG/MAG welding

@ Torchfitting

@ Torch socket

@ Torchsignalcable
@ Connector

I
i
M

r;“) @)
[l

@ Powercable

@\
vl
il

A\~
\Eﬁ_ @ Earth clamp connector

S g! @ Negative power socket (-)
=

» Connectthe MIG/MAG torchtothe central adapter, ensuringthatthe fasteningringis fully tightened.
» Connectthewater pipe(redcoloured)ofthetorchtotheinletquickconnector(red coloured-symbol '@)ofthecooling unit.

» Connectthewaterpipe (blue coloured)of the torch to the outlet quick connector(blue coloured - symbol @‘) ofthe cooling
unit.

» Connectthe power cable tothe positive pole of the terminal strip to change polarity (see"Changing the welding polarity").
» Connectthesignalcabletothe connectoronthe front of the powersource.
» Connectthegashose fromthe cylindertothereargasconnection. Adjustthe gas flow from 5to 151/min.

» 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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Motorcompartment

) @ Ring nut

@ Friction screw

@ Rolls lever

EN

» Opentherightside cover.

» Checkthattherollergrooveisconsistent with the diameter of the wire youwish to use.

» Unscrew thering nutfromthe spindle andinsert the wire spool.

» Insertalsothe spool pin,insertthe spool, reposition the ring nut and adjust the friction screw.

» Release therollsleverofthe wire feeder, sliding the end of the wire into the wire guide bush and, passing it over theroller, into
thetorchfitting. Lock the feed supportin position, checking that the wire has entered the roller groove.

» Toload the wire onto thetorch, press the wire feed push-button.

» Connectthegashose fromthe cylindertothereargasconnection. Adjustthe gas flowfrom 10 to 30 I/min.

Welding polarity change
This device permits welding of any welding wire on the market thanks to the easy selection of the welding polarity (direct or
reverse).

s N

@ Torch powercable

@ Earthclamp connector

V,

Reverse polarity: the powercable fromthetorch mustbe connected to the positive pole (+) of the terminal strip. The power cable
fromthe earth socket must be connected to the negative pole (-) of the terminal strip.

@ Torch power cable

s N

@ Earth clamp connector

. y,

Direct polarity: the power cable from the torch must be connected to the negative pole(-) of the terminal strip. The powercable
fromthe earth socket must be connected to the positive pole (+) of the terminal strip.
Before shipment, the equipmentis set for use withreverse polarity!
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3. SYSTEM PRESENTATION
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3.1 Rear panel

@ Powersupply cable

Connectsthe systemtothe mains.

EN > 7 | @ off/onswitch

Turnson electric power.
It has two positions, "O" off,and "I" on.

@ Gasfitting
(4) signalcable CAN-BUSinput (RC, RI...)

FP293 °

3.2 Sockets panel

-

>—

@ Torchfitting

Permits connection of the MIG/MAG torch.

@ @ Positive power socket (+)

Process MMA: Connectionelectrode torch

ProcessTIG: Connectionearthcable
@ @ Negative powersocket(-)

Process MMA: Connectionearthcable

ProcessTIG: Torch connection

MIG/MAG process: Connectionearthcable
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@ Torch button connection (U/D)

@ @ External devices (Push/Pull)
@ @ Welding polarity change

3.3 Front control panel

( )

bohler welding

by voestalpine

. W,

@ Powersupply LED

Indicatesthatthe equipmentis connected to the mainsandison.

@ @ Generalalarm LED

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

@ @ PoweronLED

Indicates the presence of voltage on the equipment outlet connections.

@ 7-segmentdisplay
Allows the general welding machine parameters to be displayed during start-up, settings, current and voltage
readings, while welding, and encoding of the alarms.

@ LCD display

Allows the generalwelding machine parameters to be displayed during start-up, settings, current and voltage
readings, while welding, and encoding of the alarms.
Allows allthe operations to be displayed instantaneously.

@ Main adjustment handle.

Allows the welding current to be continuously adjusted.
Allows entry tosetup, the selection and the setting of the welding parameters.
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Function keys

Letyouselectthe various system functions:
-MMAwelding process

- Welding methods

- Current pulsation

- Graphicmode

Welding programs button

Letsyouselecta preset welding program by choosing a few simple settings:
-Wiretype

-Type ofgas

- Wirediameter

Job key

Allows the storage and management of 240 jobs which can be personalised by the operator.

4. EQUIPMENT USE

4.1 Starting Screen

When switched on, the system performs a series of self-tests to verify its own correct functioning and that of the devices
connectedtoit. Atthisstage the gastestis also carried out to check the proper connection to the gas supply system.

4.2 Test screen

When the side panel(coil compartment)is open, the welding operations areinhibited.
The testscreenappearsonthe LCD display.

®&—

@ Wire feed
@ Gastest
@ Wire speed

@
O

()
———
()
———
)
N———

®

@ Side panelopen

@ Heading

®

Wire feed

Allows the manual wire feed without gas flow and without the wire live.

Allows theinsertion of the wireinto the torch sheath during the welding preparation phases.

Gas test

Allows the gas circuit to be cleansed of impurities and the carrying out of the appropriate preliminary gas pressure
and flow adjustments, without power on.

Wire speed

Itallow wire speed regulation (during wire loading phase).

Minimum Maximum Default

0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Side panelopen

Heading

Allows the display of certain pieces ofimportantinformationrelating to the selected process.
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4.3 Main Screen

Allows the control of the system and of the welding process, showing the main settings.

4.4 MMA process main screen

C @ Measurements

@ Welding parameters

@ Functions

®

Measurements
Duringthe welding operation, thereal currentand voltage measurements are shown onthe LCD display.

@ Welding current

@ Welding voltage
Welding parameters
» Selecttherequired parameterby pressing the encoderbutton.

C @ Welding parameters
C @ Parametericon

@ Parametervalue
@ Unitof measurement of the parameter

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Voltage Reduction Device
é é é) Shows thatthe no-load voltage of the equipmentis controlled.

Functions
Allow the setting of the mostimportant process functions and welding methods.

@ MMAwelding process

@ MMA synergy
MMAwelding process

o> 0= > 00>

MMA TIGDC Standard MIG/MAG Pulsed MIG/MAG

6/
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MMA synergy
D Allows youtosetthe bestarcdynamics, selectingthe type of electrode used.

Selecting the correct arc dynamics enables maximum benefit to be derived from the power source to achieve the
best possible welding performances.

e Jo[ [ o[ |

Standard Cellulosic Steel Aluminum Castirons
(Basic/Rutile)

bohlerveiding

voestalpin

Perfect weldability of the electrode usedis not guaranteed
Weldability depends on the quality of the consumables and their conservation, on the operating methods
and onthe welding conditions, onthe numerous possible applications.

4.5 TIG process main screen
@ Measurements
@ Welding parameters

@ Functions

Measurements
During the welding operation, the real current and voltage measurements are shown on the LCD display.

@ Welding current
@ Welding voltage

Oe

Welding parameters
@ Welding parameters

@—> » Selecttherequired parameter by pressing the encoder button.
» Adjustthevalue of the selected parameter by rotatingthe encoder.

@ Parametericon
@ Parametervalue

é) é) é) @ Unit of measurement of the parameter
Functions

Allow the setting of the mostimportant process functions and welding methods.
@ MMAwelding process
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MMAwelding process

o> o= > o>

TIGDC Standard MIG/MAG Pulsed MIG/MAG MMA

Welding methods

Allows the selection of the welding method

_
_

2 Step

In 2 Step, pressing the button causes the gas to flow and strikes the arc; when the buttonisreleased the
currentreturnstozerointhe slope descenttime;oncethe arcis extinguished, the gas flows forthe
post-gastime.

4 Step

This button functionsin four steps. The first press of the button starts the gas flow, performing a manual
pre-gas. Releasing the button strikes the arc. Pressing and releasing the button againinitiates current
slope descentandstarts post-gas time.

Bilevel

In bilevel mode, you canweld using the two current levels set previously. The first pressure on the button
leadstothe pre-gastime, the striking of the arc and welding with the initial current. The first release leads
tothecurrentslope-up"I1".If the welder presses and releases the button quickly, thereis achangeto"12".
Pressingandreleasing the button quickly returnsto "11" and so on. If you press the button for alonger time,
the loweringramp for the current starts, thus reaching the final current. Releasing the button extinguishes
the arcwhile the gas continues to flow for the post-gas time.

4.6 MIG/MAG process main screen

Basicscreen

O
@—

(1) HeadingMIG/MAG
@ Welding parameters

@ Functions

T
Graphicscreen
O
@—

T

(1) HeadingMIG/MAG
@ Welding parameters

@ Functions

69

EN



EN

EQUIPMENT USE

Heading MIG/MAG

Allows the display of certain pieces ofimportantinformation relating to the selected process.
Synergic curve selected

@ Type of filler metal
é) é CTD @ Wire diameter
@ Typeofgas

Welding parameters
@ Welding current

é é) é) é @ Workpiece thickness

@ Cornerbead"a"
@ Welding voltage

Welding parameters (Basic screen)
» Selecttherequired parameter by pressing the encoder button.

@ Welding parameters
@_' @ Parametericon
@ Parametervalue

@ Unit of measurement of the parameter

® o

Welding parameters (Graphic screen)
» Selecttherequired parameter by pressing the encoder button.

@ Welding parameters

@—» @ Parametericon

@ Parametervalue

@ Unit of measurement of the parameter

Functions

Allow the setting of the mostimportant process functions and welding methods.
@ MMAwelding process
@ Welding methods
(3) Double Pulsed MIGwelding

@ Display type

® & b o

MMA welding process

o> o> o>

Standard MIG/MAG  Pulsed MIG/MAG MMA TIGDC

/0
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Welding methods

Allows the selection of the welding method

_
_

_

2 Step
Intwo step, pressing the button causesthe gas to flow, feeds voltage to the wire and makes it advance;
whenitisreleased, the gas, the voltage and the wire feed are turned off.

4 Step

This button functionsin four steps. The first press of the button starts the gas flow, performing a manual
pre-gas. Releasing the button powers the wire feed. Pressing the button again stops the wire feed and
startsreducing current back to zero. Releasing the button turns off the gas flow.

Craterfiller

Allows welding to be done with three different power levels able to be directly selected and controlled by
the welderusing the torch button.

The first pressure on the button causes the gas to flow, activates the voltage to the wire and feeds it at the
speedset by the "initialincrement" parameter (during set up) and with the relative synergic values of the
welding parameters.

Whenthe torch buttonisreleased, the wire speed and the relative synergic parameters change
automatically to the main values set onthe control panel.

The nextpressure onthe torch button brings the wire speed and the relative synergic parameters to the
pre-set(during setup)crater filler parameter values.

Releasing the torch button stops the wire feed and supplies the power forthe burnback and post-gas
stages.

Double Pulsed MIGwelding

[:] Double pulsed active [:] Double pulsedinactive

Display type

Permitsview changesbetween:

C] Basicscreen D Graphicscreen

Synergic curves screen

Synergy
Letsyouselectapresetwelding program (synergy) by choosing a few simple settings

Welding process selection

» Enter the “Synergy” menu by pressing the key for at least a
second.

» Presstherelevantkeysto selecttherequired process| <} |and[ %} |
» Pressthe button[—>to goto the nextstep.

MMA welding process

1
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Material type/Gas type synergy selection screen
@_, @ Welding program (BéhlerArc/UniversalArc)

@ Material/gasselection

@ Wire diameter

@—' @ Heading

@ Welding program

© & o

Welding program

Allows the selection of the welding program

—
BohlerArc UniversalArc

Material/gas selection
Letsyouselect:
- J » Typeoffillermetal

@ » Typeofgas

Wire diameter
Allows selection of the wire diameter used (mm).

@ Wire diameter

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Heading

Allows the display of certain pieces ofimportantinformation relating to the selected process.

NO PROGRAM

Thisindicates thatthe synergic curve selectedis unavailable oris not compatible with the other system
settings.

4.7 Programs screen

Allows the storage and management of 240 jobs which can be personalised by the operator.
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Programs (JOB)

@ Functions

@ Selected program number

@ Main parameters of the selected program

7Y

@ Description of the selected program EN

@ Heading

@ e

@ 1 I 1 f

Seethe "Mainscreen" section

Programstorage

» Enterthe "program storage" menu by pressing button.\@\for atleastasecond.

» Selecttherequired program (orthe empty memory) by rotating the encoder.
=== Memoryempty

@< Programstored

» Cancelthe operation by pressing button [ ].
» Saveallthe currentsettings on the selected program by pressing button. [

Introduce adescription of the program.

» Selecttherequiredletter by rotating the encoder.
» Storetheselected letter by pressing the encoder.
» Pressthebuttontodeletethelastletter.<=.

» Cancelthe operation by pressing button %],

» Confirmthe operation by pressing button 5§ .

S Thestorage ofanewprogramonanalready occupied memorylocationrequires cancellation of the memorylocation by
anobligatory procedure.

» Cancelthe operation by pressing button[&) .
» Remove the selected program by pressing button. [£3 |
» Resume the storage procedure.

/3
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Programretrieval

Program cancellation
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» Retrieve the 1st program available by pressing button\@\.
» Selecttherequired program by rotating the encoder.
» Selecttherequired program by pressing button. P |,

S Only the memories location occupied by a program are retrieved, while the
empty onesare automatically skipped.

» Selecttherequired program by rotating the encoder.
» Remove the selected program by pressing button.\g\.
» Cancelthe operation by pressingbutton 5|

» Cancelthe operation by pressingbutton %) |.
» Remove the selected program by pressing button. £3 .

5.1 Parameter set up and setting

Permits set-up and adjustment of a series of additional parameters for improved and more accurate control of the welding

system.

The parameters present atset up are organisedinrelation to the welding process selected and have a numerical code.

Entrytosetup

» By pressingthe encoderbuttonfor5seconds.
» The entrywill be confirmed by the writing 0 onthe display

Selection and adjustment of the required parameter

» Rotate the encoderuntilyoudisplaythe numerical code forthe required parameter.
» Ifthe encoderkeyis pressed at this point, the value set for the parameter selected can be displayed and adjusted.

Exit fromsetup

» Toquitthe "adjustment" section, press the encoder again.
» Toexittheset-up, gotoparameter"0" (save and quit)and press encoder key.

» Cancelthe operation by pressing button %)
» Tosavethe change and exitthe set up, press the key: [g#.
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5.1.1 List of set up parameters (MMA)

0 Save and Exit

() Allowsyoutosavethe changesand exitthe setup.
N—/
1 Reset
Allows youtoresetallthe parameters to the default values.
N———/
3 Hot start
Allows adjustment of the hot start value in MMA.
Permits an adjustable hot startin the arc striking phases,facilitating the start operations.
Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
CrNielectrode Aluminum electrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Castlronelectrode Rutileelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 100% 0/0off 500% 80%

7 Welding current

Allows the regulation of the welding current.

Minimum Maximum Default
3A Imax 100 A

8 Arcforce
Allows adjustment of the Arc force valuein MMA.
Permits an adjustable energeticdynamicresponsein welding, facilitating the welder's operations.
Increase the value of the Arc force toreduce therisk of electrode sticking.

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
CrNielectrode Aluminum electrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/0off 500% 30% 0/0off 500% 100%
Castlronelectrode Rutileelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 Dynamic powercontrol (DPC)
Itenablesthe desired V/I characteristicto be selected.
1=C Constant current
Theincrease orreductioninarclength has no effect onthe welding currentrequired.
Recommended forelectrode: Basic, Rutile, Acid, Steel, Castirons
1220 Falling characteristicwith adjustable slope
Theincreaseinarclength causes areductioninwelding current(and vice versa) according to the valueimposed by
1to 20 ampspervolt.
Recommended forelectrode: Cellulosic, Aluminum
P=C Constant power
Theincreaseinarclength causes areductioninthe welding current (and vice versa) according to the law: V-1=K
Recommended for electrode: Cellulosic, Aluminum
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Arcdetachmentvoltage

Allows youto setthe voltage value at which the electric arc switch-offis forced.

Allows to manage better the various operating conditions that are created.

Inthe spotwelding phase, forexample,alowarcdetachmentvoltagereducesre-striking of thearcwhenmovingthe
electrode away from the piece, reducing spatter, burning and oxidisation of the piece.

Ifusingelectrodesthatrequire highvoltages, youare advisedtosetahighthreshold to preventarcextinctionduring
welding.

W Neversetan arc detachment voltage higher than the no-load voltage of the power source.

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 99.9V 57.0V 0/0off 99.9V 70.0V

Welding speed

Letsyousetwelding speed.

Default cm/min: reference speed for manual welding.
Syn: Sinergic value.

Minimum Maximum Default
1cm/min 200cm/min 15 cm/min
Machine setting

Allows the selection of therequired graphicinterface.
Allows accesstothe higherset-up levels.
Refertosection"Interface personalisation (Setup 500)"

Value Selectedlevel Value Userinterface
USER User XE Easy Mode

SERV Service XA Advanced Mode
vaBW vaBW XP Professional Mode

Lock/unlock
Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.
Refertosection"Lock/unlock(Setup 551)".

Buzzertone

Permits adjustment of the buzzertone.
Minimum Maximum Default
0/off 10 10

Regulation step
Allows the regulation of a parameter with astep that can be personalised by the operator.

Minimum Maximum Default

1 Imax 1

External parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Allows the management of the external parameter 1, 2, 3, 4 (minimum value, maximum value, default value,
parameter selected).

Referto section"External controls management (Setup 602)".

Circuitresistance calibration
Allows the calibration of the system.
Referto section"Circuitresistance calibration (setup 705)".

Currentreading
Allow thereal value of the welding current to be displayed.
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752 Voltagereading

Allows thereal value of the welding voltage to be displayed.

768 Hl heatinput measurement
Allowsreading of the value of the measurement of the heatinputinwelding.

EN1011-1

801 Guardlimits
Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.
Allows the welding process to be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable

\ ) parameters.
Allows the accurate control of the various welding phases.

Refertosection"Guard limits (Setup 801)".

5.1.2 List of set up parameters (TIG)

0 Save and Exit
Allows you to save the changes and exitthe setup.

Reset
Allowsyoutoresetallthe parameters to the default values.

Welding current
Allows the regulation of the welding current.

Minimum Maximum Default
3A Imax 100A

—

— J

1

—

7
S
— J
399 Weldingspeed

Letsyousetwelding speed.
Default cm/min:reference speed formanualwelding.
Syn:Sinergic value.

Minimum Maximum Default

1cm/min 200cm/min 10 cm/min

500 Machinesetting
Allows the selection of the required graphicinterface.
Allows accesstothe higherset-up levels.

Refertosection"Interface personalisation (Setup 500)"

Value Selected level Value Userinterface
USER User XE Easy Mode

SERV Service XA Advanced Mode
vaBW vaBW XP Professional Mode

551 Lock/unlock
Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.
Refertosection"Lock/unlock (Setup 551)".

552 Buzzertone
Permits adjustment of the buzzertone.

Minimum Maximum Default
0/0off 10 10

601 Regulationstep

Allows the regulation of a parameter with astep that can be personalised by the operator.

Minimum Maximum Default

1 Imax 1
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602 Externalparameter CH1,CH2,CH3,CH4

bohlerw

Allows the management of the external parameter 1, 2, 3,4 (minimum value, maximum value, default value,
parameter selected).

Referto section"External controls management (Setup 602)".

705 Circuitresistance calibration
Allows the calibration of the system.
Refertosection"Circuitresistance calibration (setup 705)".

Guard limits

751 Currentreading

Allow thereal value of the welding current to be displayed.

752 Voltagereading

Allows thereal value of the welding voltage to be displayed.

758 Robotmovementspeed
Allows the arm movement speed of arobot or an automation device to be displayed.

Hl heatinput measurement

768
Allowsreading of the value of the measurement of the heatinputinwelding.
EN 1011-1

801
Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.
Allows the welding process to be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable

parameters.

Allows the accurate control of the various welding phases.

Refertosection"Guard limits (Setup 801)".

5.1.3 List of set up parameters (MIG/MAG)

0 Save and Exit

1 Reset

welded.

2 Welding programs
Standard MIG/MAG:

Pulsed MIG/MAG:

Allows selection of the synergic MIG (<> E ) process by setting the type of material to be welded.

Allows youto save the changes and exit the set up.

Allowsyoutoresetallthe parameters to the defaultvalues.

Allows selection of the CC/CV ) process.

Refertosection"Frontcontrol panel".

3 Wire speed

Allows the regulation of the wire feed rate.

Minimum

Maximum

Default

0.5m/min

22.0m/min

/8
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Current

Allows the regulation of the welding current.
Minimum Maximum
3A Imax

Workpiece thickness

Allows the thickness of the partbeing welded to be set.

Allows the setting of the system via the regulation of the part being welded.

Cornerbead"a"
Letsyousetbead depthinacornerjoint.

Pre-gas

Allows youto setand adjust the gas flow prior to striking of the arc.

Permits filling of the torch with gas and preparation of the environment for welding.

Minimum Maximum Default
0/0off 99.9s 0.1s
Softstart

Permits adjustment of the wire feed speedin the phases priorto arcstriking.
Permits striking atreduced speed, therefore softer and with less spatter.

ng wire speed and the welding wire speed.

Minimum Maximum Default
10 % 100 % 50 %
Motor slope
Allows you to setagradual transition between the sparki
Minimum Maximum Default
0/off 1.0s 0/off
Burn back

Permits adjustment of the wire burn time, preventing sticking at the end of welding.

Permits adjustment of the length. Permits adjustment of the length of the piece of wire outside the torch.

Minimum Maximum Default

-2.00 +2.00 0/syn

Post-gas

Permits setting and adjustment of the gas flow atthe end of welding.
Minimum Maximum Default

0/off 99.9s 2.0s

Duty cycle (double pulsed)

Permit adjustment of the duty cyclein double pulse.

Minimum Maximum Default
10 % 90 % 50%
Double Pulsed MIG welding

Allows regulation of the pulsation amplitude.
Minimum Maximum Default
0% 100 % +25%
Minimum Maximum Default
0.5m/min 22 m/min 2.5m/min
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Pulse frequency (double pulsed)
Allowsregulation of the cycle,i.e. of theimpulse repetition cycle.
Allows theimpulse frequency to be regulated.

Minimum Maximum Default
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Secondary voltage (double pulsed)
Allowsregulation of the secondary pulsation level voltage.
Makes it possible to obtain greater arc stability during the various pulsation phases.

Minimum Maximum Default
-5.0 +5.0 0/syn

Pulsed slopes (double pulsed)

Allows setting of a slope time during the pulse operation.

Minimum Maximum Default
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - craterfiller)
Permits adjustment of the secondary wire speedinthe bilevel welding mode.

Ifthe welder now presses andreleases the button quickly, “ "canbeused.
By pressing andreleasing it quickly again, “ "isused again,andsoon.
Minimum Maximum Default
1% 200% 0/off

Initialincrement

Allowsregulation of the wire speed value during the first "crater-filler" welding phase.

Makes it possible toincrease the energy supplied to the partduring the phase when the material (still cold) requires
more heatin orderto meltevenly.

Minimum Maximum Default
20% 200% 120 %

Craterfiller

Allows regulation of the wire speed value during the weld closing phase.

Makesit possible toreduce the energy supplied tothe partduring the phase when the materialis already very hot,
thusreducing therisk of unwanted deformations.

Minimum Maximum Default
20% 200 % 80%

Initialincrement time
Letsyousettheinitialincrementtime.
Letsyou automate the "craterfiller" function.

Minimum Maximum Default
0.1s 99.9s 0/off

Craterfiller time
Letsyousetthe "craterfiller" time.
Letsyou automate the "craterfiller" function.

Minimum Maximum Default
0.1s 99.9s 0/0off

Spotwelding

Allows youtoenablethe"spotwelding" process and establish the welding time.

Minimum Maximum Default
0.1s 99.9s 0/off
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Pause point

Allows youto enable the "pause point" process and establish the pause time between one welding operation and

another.
Minimum Maximum Default
0.1s 99.9s 0/off

Secondary voltage (MIG Bilevel)

Allowsregulation of the secondary pulsation level voltage.
Makes it possible to obtain greater arc stability during the various pulsation phases.

Minimum

Maximum

Default

-5.0

+5.0

0/syn

Secondaryinductance (MIG Bilevel)

Allows regulation of the secondary pulsation levelinductance.
Makes it possible to obtain a quicker or slower arcto compensate for the welder's movements and for the natural

weldinginstability.

Lowinductance =reactive arc (more spatter).
Highinductance =lessreactive arc(less spatter).

Minimum

Maximum

Default

-30

+30

0/syn

Initialincrease slope

Allows to setagradual transition between theinitial wire speed and the welding wire speed.

Minimum

Maximum

Default

Os

10s

0/off

Craterfillerslope
Allows to setagradual transition between the welding wire speed and crater filler wire speed.

Minimum Maximum Default
Os 10s 0/off
Inductance

Allows electronicregulation of the seriesinductance of the welding circuit.
Makes it possible to obtain a quicker or slower arcto compensate for the welder's movements and for the natural

weldinginstability.

Lowinductance =reactive arc (more spatter).
Highinductance =lessreactive arc (less spatter).

Minimum

Maximum

Default

-30

+30

0/syn

Compensated average voltage
Letsyousetwelding voltage.

Displacement speed reference constant

Reference constant for allwelding processes

Value of the movement speed of the torch to which the systemrefers to perform the calculations of the welding

parameters

Welding speed

Letsyousetwelding speed.

Default cm/min: reference speed formanualwelding.

Syn: Sinergicvalue.

Minimum

Maximum

Default

synmin

syn max

35cm/min
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705

Machine setting
Allows the selection of therequired graphicinterface.
Allows accesstothe higherset-up levels.

Refertosection"Interface personalisation (Setup 500)

bohlerw
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Value Selectedlevel Value Userinterface
USER User XE Easy Mode

SERV Service XA Advanced Mode
vaBW vaBW XP Professional Mode

Lock/unlock

Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.

Refertosection"Lock/unlock(Setup 551)

Buzzertone

Permits adjustment of the buzzertone.
Minimum Maximum Default
0/off 10 10

Regulation step
Allows the regulation of a parameter with astep thatcan be personalised by the operator.
Functionality controlled by torch up/down button.

Minimum

Maximum Default

1

Imax 1

External parameter CH1,CH2,CH3,CH4
Allows the management of the external parameter 1, 2, 3,4 (minimum value, maximum value, default value,
parameter selected).
Referto section"External controls management (Setup 602)".

U/D torch
Allows the management of the external parameter (U/D).
Value Default Callback function
0/off - off
1/11 X Current
- Programretrieval
DgMig Torch Setting

Itallows the management of the channels of the digital torch.

Value Default Callback function
0/off - off

1/11 - Current

- Programretrieval

2/

3/CH3 - CH3

4/CH4 - CH4

5/STD X STD
Wire speed

It allow wire speed regulation (during wire loading phase).
Minimum Maximum Default
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Circuitresistance calibration
Allows the calibration of the system.

Referto section"Circuitresistance calibration (setup 705)".
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751 Currentreading

Allow thereal value of the welding current to be displayed.

752 Voltagereading

Allows thereal value of the welding voltage to be displayed.

EN

755 Gasflowreading

Allows thereal gas flow value to be displayed.

757 Wirespeedreading

Allow the value of the motorencoder 1to be displayed.

758 Robotmovementspeed
Allows the arm movement speed of arobot or an automation device to be displayed.

760 Currentreading(motor1)

Allow thereal value of the current to be displayed (motor 1).

768 Hlheatinputmeasurement
Allowsreading of the value of the measurement of the heatinputinwelding.

EN 1011-1
—o———

770 Depositionrate measurement

F{.‘r Displays depositionrate measurement.

::;
801 Guardlimits
Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.
Allows the welding processto be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable
\ ) parameters.
Allows the accurate control of the various welding phases.
Refertosection"Guard limits (Setup 801)".

5.2 Specific procedures parameters

5.2.1 7 segmentdisplay personalisation
It allows you to constantly view the value of a parameter onthe 7-segmentdisplay.
» Enterset-up by pressing the encoderbutton foratleast 5 seconds.
» Selecttherequired parameter by rotatingthe encoder.
» Storetheselected parameterinthe 7 segmentdisplay by pressing button [551.

Save

» Save and exitthe currentscreen by pressing button | " .
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5.2.2 Interface personalisation (Setup 500)

Allows the parameters to be customized onthe main menu.

500 Machinesetting

Allows the selection of the required graphicinterface.
Value Userinterface
XE Easy Mode
EN XA Advanced Mode
XP Professional Mode
XEMODE
MMA
Welding parameters @

TIG

Welding parameters @

Functions 0JO0ogaadd
Welding parameters E]

e oo

Welding parameters [I][ ][ J

Functions I

Welding parameters @
Functions OO0O0008 08 08

wetdingparameters || [ J [ ] J[_J [
Functions OO0god

XPMODE

MMA

Welding parameters [I] [ ] { ]

Functions l ” ‘ H |
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Welding parameters

Functions

Welding parameters

Functions

TIG

0Jaooaga.d

MIG/MAG

JJUJuJuy U U

U

D0aoadad

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.

Parameter selection

» Enterset-up by pressing the encoder button foratleast5seconds.
» Selecttherequired parameter(551).
» Activatetheregulationoftheselected parameterby pressingthe encoderbutton.

Setting the password

» Setanumerical code (password) by rotating the encoder.
» Confirmthe operation by pressingthe encoderkey.
» Cancelthe operation by pressing button| %) .

Save

» Tosavethechange, pressthe button:| g .

Control panel functions

'- The carrying out of any operation on a locked control panel causes a
‘_?‘ special screento appear.

» Access the panel functionalities temporarily (5 minutes) by rotating the encoder
and entering the correct password.

» Confirmthe operation by pressingthe encoder key.

» Unlock the control panel definitively by entering set-up (follow the instructions
given above)and bring back parameter 551 to "off".
» Confirmthe operation by pressingthe encoderkey.

Save

» Tosavethechange, pressthe button: i .
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5.2.4 External controls management (Setup 602)

Allows the management of the external parameter 2 (minimum value, maximum value, default value, parameter selected).
Parameterselection

» Enterset-up by pressingthe encoderbutton foratleast5seconds.
» Selecttherequired parameter(602).
» Enterthe"Externalcontrolsmanagement"screenby pressing the encoderbutton.

EN

External controls management

» Select the required RC remote control output (CH1, CH2, CH3, CH4) by pressing
button |

» Select the required parameter (Min-Max-parameter) by pressing the encoder

button.
» Adjustthe required parameter (Min-Max-parameter) by rotating the encoder.
» Tosavethe change, pressthe button: [ .

» Cancelthe operation by pressingbutton %) |.

5.2.5 Circuitresistance calibration (set up 705)

Allows to calibrate the generatoron the current welding circuit resistance.
Parameter selection

» Enterset-up by pressingthe encoderbutton foratleast5seconds.

» Selecttherequired parameter(705).

» Activatetheregulationoftheselected parameterby pressingthe encoderbutton.
» Connectthe generatortothe weldingcircuit(bench orpiece).

» Remove the capto putthe nozzle holdertip of the exposed torch. (MIG/MAG)

Calibration

» Placethetip of the wire guide in electrical contact with the work piece. (MIG/MAG)
» Pressthe[ & |buttontostartthe procedure.

» Maintain contact foratleastone second.

» Thevalue shown onthedisplay willupdate after calibration.

» Confirmthe operation by pressing button [ .

» Cancelthe operation by pressingbutton %) |.

» Tosavethe change and exitthe setup, press the key: [&23/.
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5.2.6 Guard limits (Setup 801)

Allows the setting of the warning limits and of the guard limits.

Allows the welding process to be controlled by setting warning limits and guard limits for the main measurable parameters.
Allows the accurate control of the various welding phases.
Refertosection"Guard limits (Setup 801)".

Warning limits B B Guard limits E] D

:[l Welding current Welding voltage
N——— N——
Gasflowreading Robot movementspeed
—_— —_—
Currentreading (motor 1) Currentreading (motor 2)
N NS
Coolantflowreading Wire speedreading
—_— N
Coolanttemperaturereading

Parameter selection

» Enterset-up by pressing the encoderbutton foratleast 5 seconds.
» Selecttherequired parameter(801).
» Enterthe "Guardlimits" screen by pressing the encoder button.

Parameter selection

» Selecttherequired parameterby pressingbutton| .
» Selectthe method of setting the guard limits by pressing button #%%

Mode selection

D Absolute value @ Percentagevalue
? ? Guard limits setting

@ Warning limitsline
@ Alarm limitsline

@ Minimum levels column

i

@ Maximum levels column

» Selecttherequired box by pressingthe encoderkey (the selected boxis displayed
with reverse contrast).

» Adjustthelevel of the selected limit by rotating the encoder.
» Tosavethe change, pressthe button: [ .

8/
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(5] Passing one of the warning limits causes a visual signal to appear on the
control panel.

0 Passing one of the alarm limits causes avisual signal to appearon the control
paneland theimmediate blockage of the welding operations.

S It is possible to set start and end of welding filters to prevent error signals

during the striking and extinction of the arc (consult the "Set up" section -
Parameters 802-803-804).

6. ACCESSORIES

Push-Pull kit
73.11.012

*Factory assembly
Consultthe "Installation kit/accessories" section.

7. 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 modified in any way. Prevent conductive dust from accumulating near the louvers and over them.

Any maintenance operation mustbe performed by qualified personnelonly. Therepairorreplacementof any parts

inthe system by unauthorised personnelwillinvalidate the productwarranty. Therepairorreplacementofany parts
inthe system must be carried out only by qualified personnel.

Disconnectthe powersupply before every operation!

7.1 Carry out the following periodic checks on the power source

7.1.1 System

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

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

—_—

;

N——/

i

SR

ol

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.
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7.2 Responsibility

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.

8. ALARM CODES

ALARM
A Activation of an alarm or the passing of any critical limit causes a visual signal to appear on the control panel and
theimmediate shut-down of welding operations.
CAUTION
& Exceeding aguardlimit causes avisual signalonthe control panel but allows the welding operations to continue.
—
Allthe alarms and all the guard limits relating to the system are listed below.
A Overtemperature E A Overtemperature
EO1 EO02
(. v L
A Overcurrent A Wire feeder motor power supply fault
EO5 EO7
. 7 A
'd )\ 'd
A Blocked motor A Power module overcurrent(Inverter)
EO8 E10
'd )\ 'd
& A Invalid program
Communication error (FP) the errorsub-codeindicatesthe number
| E13 | | E14-XX| of the deleted job
'd )\ 'd
A Invalid program A Communication error RI 3000 (Modbus)
E15 E16.2
(. v A
f A Invalid program 1 ( A
the errorsub-codeindicatesthe number System configuration error
| E18.xX| ofthe deleted job J | E19
'd ~\ 'd
A System configuration error A Memory fault
E19.1 E20
. 7 L
'd )\ 'd
A Dataloss A Welding programs not present
E21 E23
'd )\ 'd
A Memory fault (RTC) A Dataloss
E27 E32
L v L
'd ) 'd
A System configuration error (LCD 3.5") u A Communication error (ACTIVATION KEY)
E33.1 E33.3
(. v A
A Communication error (ACTIVATION KEY) A System power supply fault
E33.4 E40
. 7 L
'd ~\ 'd
A Coolantshortage A Currentlevel exceeded (Lower limit)
E43 E54
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A Currentlevel exceeded (Upperlimit)

E55

) ( Y

gs Voltage level exceeded (Lower limit)

a Voltage level exceeded (Upper limit)

E57

& Currentlevel exceeded (Lower limit)
E62

& Currentlevel exceeded (Upperlimit)

E63

& Voltage level exceeded (Lower limit)
E64

& Voltage level exceeded (Upper limit)

E65

A Coolantovertemperature
E71

& Motor 1 currentlevel exceeded

E74

A System configuration alarm (inverter)
E99.2

A System configuration alarm (FP)

A System configuration alarm (FP)

A System configuration alarm (FP)

A System configurationalarm

E99.5 E99.6
A Memory fault
E99.11
9. TROUBLESHOOTING
The system fails to come on (green LED off)
Cause Solution

»

»

»

»

»

No mainsvoltage at the socket.

Faulty plugor cable.

Line fuse blown.

Faulty on/off switch.

Faulty electronics.

¥

¥

X

¥

¥

¥

4

No output power (the system does not weld)

Cause

»

»

»

»

»

»

Faulty torch trigger button.

The system has overheated (temperature alarm -

yellow LED on).

Side coveropen or faulty door switch.

Incorrectearth connection.

Mains voltage out of range (yellow LED on).

Faulty contactor.

Checkandrepairtheelectrical system as needed.
Use qualified personnel only.

Replacethe faulty component.
Contactthenearestservice centre to have the systemrepaired.

Replacethe faulty component.

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

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

»

x

»

¥

¥

¥

¥

v

¥

¥

v

3

¥

Replacethe faulty component.
Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Wait for the system to cool down without switching it off.

In orderto ensure safe operation the 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 centreto have the systemrepaired.
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» Faulty electronics.

Incorrect output power

Cause

Incorrectselectioninthe welding process or faulty
selector switch.

System parameters or functions setincorrectly.

¥

Faulty potentiometer/encoder for the adjustment
of the welding current.

X

Mains voltage out of range.

Input mains phase missing.

Faulty electronics.

Wire feeder fails
Cause

» Faulty torch trigger button.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.
» Damagedtorchliner.

» No powersupplytothewire feeder.

» Tangledwire onthespool.

» Meltedtorch nozzle (wire stuck)

Irregular wire feeding
Cause

» Faulty torch trigger button.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.
» Damagedtorchliner.

» Incorrect spindle clutch or misadjustedrolls
locking devices.

Arcinstability
Cause
» Insufficientshielding gas.

» Humidityinthe welding gas.

» Incorrectwelding parameters.

»

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Solution

»

»

»

»

»

Selectthe welding process correctly.

Resetthe system and the welding parameters.

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

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Connectthe system correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

»

»

»

»

»

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

Replacetherollers.

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

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

Checkthe connectionto the powersource.
Readthe paragraph"Connections".
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Untangle the wire orreplace the wire spool.

Replace the faulty component.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

»

»

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 centre to have the systemrepaired.

Release the clutch.
Increase therollslocking pressure.

Solution

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

Adjustthe air flow.
Checkthatthe diffuser and the gas nozzle of the torcharein good
condition.

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

Checkthe welding system carefully.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

91

EN



TROUBLESHOOTING

bohlerveiding

oestalpin

EN

Excessive spatter

Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Insufficientshielding gas.

» Incorrectarcregulation.

» Incorrectwelding mode.

Insufficient penetration
Cause

» Incorrectwelding mode.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.
» Incorrectedge preparation.

» Incorrectearth connection.

» Piecestobeweldedtoobig.

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

» Incorrectwelding mode.

Tungsteninclusions

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.

» Incorrectwelding mode.

Blowholes
Cause

» Insufficientshielding gas.

Sticking
Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedtoo big.

» Incorrectarcregulation.

Solution

¥

v

¥

¥

v

¥

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

Decrease the welding current.

Adjustthe air flow.
Checkthatthe diffuser and the gas nozzle of the torcharein good
condition.

Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

Decrease thetorch angle.

Solution

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

Use asmallerdiameterelectrode.
Increase the chamfering.

Earth the system correctly.
Readthe paragraph"Installation .

Increase the welding current.

Solution

»

»

»

»

Cleanthe piecesaccurately before welding.
Useasmallerdiameter electrode.
Increase the chamfering.

Decrease the distance between the 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 contactbetween the electrode and the weld pool.

Solution

»

»

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

Solution

¥

¥

X

¥

¥

¥

¥

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

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Angle the torchmore.

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Increase the equivalentcircuitinductive value setting.
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Undercuts
Cause

» Incorrectwelding parameters.
» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding mode.

» Insufficientshielding gas.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Porosity

Cause

¥

Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecesto be
welded.

» Grease,varnish, rustordirtonthe filler material.

Humidityinthe filler metal.

v

Incorrectarclength.

¥

Humidityin the welding gas.

X

Insufficient shielding gas.

Theweld poolsolidifies too quickly.

Hot cracks

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe
welded.

» Grease,varnish, rustordirtonthe filler material.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedhavedifferent characteristics.

Cold cracks

Cause

» Humidityinthe fillermetal.

» Particulargeometry of the jointto be welded.

Solution

» Decreasethe welding current.
» Useasmallerdiameterelectrode.

» Decreasethedistance betweenthe electrode andthe piece.
» Decreasethe welding voltage.

» Decreasetheside oscillation speed while filling.
» Decreasethetravel speed while welding.

» Use gasessuitable forthe materials to be welded.

Solution

» Adjustthe air flow.

» Checkthatthediffuser andthe gasnozzle of thetorchareingood
condition.

Solution

»

¥

Cleanthe pieces accurately before welding.

»

¥

Always use quality materials and products.

» Keepthefillermetalalwaysin perfect condition.

¥

» Alwaysuse quality materials and products.
Keep thefiller metal alwaysin perfect condition.

¥

»

¥

Decrease the distance between the electrode and the piece.

» Decreasethe weldingvoltage.

¥

»

¥

Always use quality materials and products.

» Ensurethe gassupplysystemisalwaysin perfectcondition.

¥

»

¥

Adjust the air flow.
Checkthatthediffuserand the gasnozzle of thetorch arein good
condition.

»

¥

¥

Decrease the travel speed while welding.
Pre-heatthe workpiecesto bewelded.
Increase the welding current.

»

¥

»

¥

Solution

¥

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

¥

»

¥

Cleanthe pieces accurately before welding.

»

¥

Always use quality materials and products.

» Keepthefillermetal alwaysin perfect condition.

¥

»

¥

Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of joint to
be welded.

»

¥

Carry outbuttering before welding.

Solution

» Always use quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfectcondition.

» Pre-heattheworkpiecestobewelded.
» Carry out post-heating.

» Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of jointto
be welded.
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10.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

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

Choosing the electrode

Thediameterofthe electrode tobe used dependsonthethickness of the material, the position, the type of jointand the type of
preparation of the piece to be welded.

Electrodes of large 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 All positions

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 arcstrikingbehaviourahigherinitial currentisgivenin orderto heat suddenly the tip of the electrode
andsoaid the arcestablishing(Hot Start). Once the arc has been struck, the central part of the electrode starts melting forming
tiny globules which are transferred into the molten weld pool on the workpiece surface through the arc stream.

The externalcoatingof the electrodeisbeing consumed and thissuppliesthe shielding gasforthe weld 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, it is useful to increase welding current (Arc Force) temporarily in
orderto breakashortcircuit.

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

( 1 Carryingoutthe 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.

\ J

Removingtheslag
Welding using covered electrodesrequires the removal of the slag aftereach run.
Theslagisremoved by asmallhammeroris brushed away if friable.

10.2 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 arcis struck 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 currentshortcircuit betweenthe electrode andthe workpiece. Whenthe 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).
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Welding polarity
( ) D.C.S.P.(DirectCurrent Straight Polarity)

o) This is the most used polarity and ensures limited wear of the electrode (1), since 70% of the
U/1 heatisconcentratedinthe anode (piece).

Narrow and deep weld pools are obtained, with high travel speeds and low heat supply.
g /1\:
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 cannot be used, since they would cause excessive wear on the electrode.
< /1\~

. V.

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

D.CSp Theuse of pulseddirectcurrentallows better control, in particular operating conditions, of the
welding poolwidth and depth.

e The welding pool is formed by the peak pulses (Ip), while the base current (Ib) keeps the arc
\ ignited. This makes it easier to weld thinner metal with less deformation, a better form factor
—r and consequently areducedrisk of hot cracks and gasinclusion.

T 5.6.5.P ~PULSED Increasingthe frequency (MF)the arcbecomesnarrower, more concentrated, more stable and
the quality of welding on thin sheetsis furtherincreased.

[N . t

. J

Characteristics of TIG welds

The TIG procedureisvery effective for welding both carbon and alloyed steel, for first runs on pipes and forweldingwhere good
appearanceisimportant.
Straight polarityisrequired (D.C.S.P.).

Preparingthe edges
Careful cleaning and preparation of the edges arerequired.

Choosing and preparing the electrode

You are advisedto usethoriumtungstenelectrodes (2% thorium-red coloured) oralternatively ceriumorlanthanum electrodes
with the following diameters:

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°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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The electrode mustbe sharpened as shownin the figure.

>

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, pureargon (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
70-150 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
500-750A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

10.3 Continuous wire welding (MIG/MAG)

Introduction

AMIGsystem consists of adirect current power source, wire feeder, wire spool, torch and gas.

s N

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 ontothe workpiece
throughthe arcstream.

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

96



OPERATING INSTRUCTIONS

bohlerwelding
Methods

In MIG welding, two main metal transfer mechanisms are present and they can be classified according to the means by which
metalis transferred 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 shortcircuitisthen 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() U

\ J

Welding parameters

Thevisibility of the arcreducesthe need forthe usertostrictly observe the adjustmenttables as he candirectly monitortheweld

pool.

» Voltagedirectly affects the appearance of the weld bead, butits dimensions can be varied to suit requirements by manually
moving the torchtovarythesize of the bead ataconstant voltage.

* Thewirefeedingspeedisproportionaltothe welding current.

The two figures show the relationships between the various welding parameters.

V (V)A
50 1 (A) A
600
40 500

30 400

300

20
200

100

10 SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®: >

6 8 10 12 14 16

¢ 0.8 | >

: : : : : : > .
100 200 300 400 9P (m/min)
1 (A)
Diagram forselection the of best working Relationship betweenwire feeding speed and current
characteristic. amperage (melting characteristic) according to wire
diameter.
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Selection guide of welding parameters with reference to the most typical applications and most commonly

used wires.
Voltage arc 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6 mm @2,4mm
EN16v-22v
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Low penetrationforthin  Good penetrationand Good flatand vertical Notused
materials melting control melting
24V - 28V
GLOBULAR-ARC
(Transition area)
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatic filletwelding  Automatic welding with Automatic welding Notused
highvoltage downwards
/
30V - 45V |
SPRAY - ARC Z |
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Low penetration with Automatic welding with Good penetration Good penetration, high
adjustmentto 200 A multipleruns downwards depositonthick
materials
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Unalloyed steel

s N

12
. T;2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+—
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
g 4 22,0m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6 |2m/min T.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg/h

High alloyed steel

s N

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
2 1,8mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
—10 0,8 mm
% 22,0 m/min 5,3kg’/h
S8 1,0 :
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 4 1,0mm
=] 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9ka’/h
[T 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 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9.4kg/h

" J

Aluminum alloy

s N

. 6 2 Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg’/h
= 0,8 mm
e 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
2 4,5 m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0 m/min 2,6kg/h
22 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
% 1 1,2mm
a 22,0m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/min 0,9kg’h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm S
Wire speed (m/min) 15,5m/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 problems with 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
porosity.

- Argon
Thisinert 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 arcand improves the form of the bead.

- Helium
Thisgasisused 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.
They canalsobeusedin 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 Aluminumaalloy
Currentrange Gas flow Currentrange Gas flow
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100 A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150A 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 400-500A 18-301/min
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11. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Electrical characteristics

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Powersupply voltage U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Slowblow line fuse
Communication bus

Maximum input power

Maximum input power

Power consumptionin standby
Power factor (PF)

Efficiency (u)

Cos@

Max. input current ITmax

Effective current|1eff
Adjustmentrange

Opencircuitvoltage

Duty factor
TERRANX 320 PMC SteelDrive

Duty factor MIG/MAG (40°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Physical characteristics

TERRANX 320 PMC SteelDrive

IP Protectionrating
Insulation class
Dimensions (Ixdxh)

Weight

Power supply cable section

Length of power supply cable

Manufacturing Standards

3x400 (£15%)

20
DIGITAL
14.8
11.0
33
0.74
89
0.99
21.4
14.3
3-320
61

3x400

320
280
240

320
280

IP23S
H

620x240x460

33.0
4x2.5
5

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

U.M.

>
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Wirefeeder characteristics

Wire feeder
Wire feederrated power
Norolls

Wire diameter/ Standardroller
Wire diameters / Tractablerollers

Gastestbutton

Wire feed button

Wire backward push button
Wire speed

Synergic programs

External devices
Connector for Push-Pull torch
Coil

Electrical characteristics
TERRANX 400 PMC SteelDrive
Powersupply voltage U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Slowblow 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 I1eff
Adjustmentrange

Opencircuitvoltage

Duty factor
TERRANX 400 PMC SteelDrive
Duty factor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MMA (25°C)
(X=100%)

Duty factor MIG/MAG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Duty factor MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

Wire speed
0.8-1.6 mm aluminium wire
0.9-2.4 flux-core wire

yes
yes
no
0.5-22.0
yes
no
yes (optional)
200/300

3x400 (£15%)
30
DIGITAL
22.2
16.2
34
0.73
89
0.99
32
20.2
3-400
61

3x400
400
360
330
400
400
360

330

400
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

U.M.

>

elding

voestalpine



TECHNICAL SPECIFICATIONS

bohlerwelding

Physical characteristics

TERRANX 400 PMC SteelDrive

IP Protectionrating
Insulation class
Dimensions (Ixdxh)

Weight

Power supply cable section

Length of powersupply cable

Manufacturing Standards

Wirefeeder characteristics

Wire feeder
Wire feederrated power
Norolls

Wire diameter/ Standardroller
Wire diameters/ Tractablerollers

Gastestbutton

Wire feed button

Wire backward push button
Wire speed

Synergic programs
Externaldevices
Connector for Push-Pull torch
Coil

103

IP23S
H
620x240x460
34.0
4x4
5

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

Wire speed
0.8-1.6 mm aluminium wire
0.9-2.4 flux-corewire

yes
yes
no
0.5-22.0
yes
yes (optional)
yes (optional)
200/300

U.M.

U.M.

mm

mm/
Material

m/min

EN
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12. RATING PLATE

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320PMC STEELDRIVE N°
) 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- [__ 3A/20.0V - 300A/32.0V
L ~ 7 7| X0 45% 60% 100%
E] Uo 12 300A 280A 240A
61V [ w 32.0V 31.2v 29.6V
C 3A/14.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xwoq) 45% 60% 100%
El Uo 12 320A 280A 240A
61V | U 30.0V 28.0V 26.0V
Eo% = | ur a0ov lmex  21.4A hett  14.3A
IP 23 S c € [H IYALV

Ii

1 2
3 | 4
5 | 6
11
7 9
12| 15 16 17
8 |10 13 | 15A | 16A | 17A
14 | 15B | 16B | 17B
11
7 1% M217 5 [ 16 T 17
8 | 10 13| 15A | 16A | 17A
14| 15B | 16B | 17B
18 19 20 21
22 CEJIl
\ —
CE EU declaration of conformity
EAC EAC declaration of conformity
UKCA  UKCAdeclaration of conformity

13. MEANING RATING PLATE

N OWN A

o N O~ Ul

11

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

bohlerveiding

stalpin

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PMC STEELDRIVE Ne
B o 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
RO | 60974-10/A1:2015 Class A
- | 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ 7 7 [Xuoc) 40% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 330A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.2v
c 3A/14.0V - 400A/34.0V
= = = [Xuoq) 0% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 330A
61V | Uz 34.0V 32.0V 30.5V
Ej% = | ur a00v lmax  30.1A het  19A
MADE
IP 23 S ( € [H ITAlV

hi¢

Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serial no.

XXX XXXXXXXXX Year of manufacture
Welding unit symbol

Referenceto construction standards
Welding process symbol

Symbol for equipments suitable for operation
environments with increased electrical shockrisk
Welding current symbol

Rated noloadvoltage

Max-Min current range and corresponding conventional
load voltage

Intermittent cycle symbol

Rated welding current symbol

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

Rated welding currentvalues

Rated welding current values

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

Power supply symbol

Rated powersupply voltage

Maximum rated power supply current
Maximum effective power supply current
Protectionrating

in
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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:
TERRANX 320 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

den folgenden 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
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Die Dokumentation, die die 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
Glltigkeitdieser ErklGrung auf.

Onaradi Tombolo,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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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 fir 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 Unfallverhiitungund 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 Ger&dtwenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fiir 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 gemdan
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) beférdert
und gelagertwerden.

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die Anlagedarfnichtineiner Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte Uiber 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 darfnichtin 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:

- unversehrtundin gutem 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 gesundheitsschéddlich 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 hdngtvom 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 belifteten 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 SchweiB- oder Schneidarbeiten iiber oderin der Ndhe von Druckbehdltern ausfihren.
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» Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen von Rohren
oderBehdlternbesondersaufmerksamsein, auchwenndiese getffnet, 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.

e 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 oderhohen 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 Schweigerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann die
Kapazitdt des Druckminderers tibersteigen, welcher deswegen explodieren kénnte!

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

—_ 8

?\ 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, bevorsiesich Verfahren wie LichtbogenschweiBen.

<

1.7.1 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  o&ffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

Klasse

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

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 Anlage im 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——
PR

umliegenden Bereich ergebenkénnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichin diesem Bereich aufhaltenden
Personen - Trdgervon Schrittmachern und Horgerdten - priifen.

P-' Bevor das Gerdt installiert wird, muss der Benutzer die moéglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im

1.7.3 Anforderungen andie Netzversorgung

Hochleistungsanlagenkénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms ausder Netzversorgung, die Leistungsqualitat
desNetzesbeeinflussen. Deshalb kénnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtung der maximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netzibergabestelle) 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
notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Es kann auch notwendigsein, das Versorgungskabel abzuschirmen.
Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 VorsichtsmaBnahmen fiir die Kabel

Umdie Auswirkungen der elektromagnetischen Felderso geringwie mdéglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:
¢ Masseund Leistungskabel, wo mdglich, zusammen verlegen und aneinander befestigen.

e DiekabelnieumdenKorperwickeln.

» Sichnichtzwischen Masseund Leistungskabelstellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

» Die Kabel missen so kurz wie mdéglich sein, so dicht wie méglich beieinander liegen und am bzw. in der Ndhe des Bodens
verlaufen.

e DieAnlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.
e Die Kabel miissen fern von anderenvorhandenen Kabeln verlegtsein.

1.7.5 Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der SchweiBanlage (Schneidanlage) und in der Ndhe derselben muss berlcksichtigt
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 Werkstlicks
weder die Unfallgefahr fiir den Bediener erh6hen noch andere elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdR
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 dergesamten SchweiBanlage kannin besonderen Fdllenin Betracht gezogen werden.

1.8 SchutzartIP
IP23S

e Gehduse mit Schutz gegen Beriihrung 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
DasElektrogerdtnichtinden normalen Hausmiill geben!

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 o6rtlichen Behdrden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit lhrer Mitmenschen.

»  Weitere Infos finden Sie auf der Website.
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2. INSTALLATION

Die Installation darf nurvon erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefiihrt werden.

&

g

s

@ Stellen Sie sicher,dass wdhrend 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.
Einen Gabelstapler einsetzen und dabeisehr vorsichtig 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 Giben Sie keinen ibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

Esistverboten,den Griffzum Heben der Anlage zubenutzen.

2.2

>

ufstellender Anlage

<+=\/=5 | Folgende Vorschriftenbeachten:

A

Sorgen Sie fiir freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschliissen.

Stellen Sie die Anlage nichtinengen RGumen auf.

Stellen Sie die Anlage nie auf einer Fidche mit einer Neigung von mehr als 10° auf.

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

2.3 Elektrischer Anschluss

Der Generatorist mit einem Stromkabel fiirden Anschluss an das Stromnetz versehen.
Die Anlage kann gespeistwerden mit:

* 400V dreiphasig

Der Betrieb des Gerdts wird flir 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.

Die Anlage kann miteinem Generatorensatz gespeistwerden. Voraussetzungist,dassdieserunterallen moéglichen
Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener Hochstleistung eine stabile Versorgungsspannung
gewdhrleistet, mit Abweichungen zum vom Hersteller erkldrten Spannungswert von +15%. Gewohnlich wird der
Gebrauch von Generatorensdtzen empfohlen, deren Leistung bei einphasigem Anschluss 2mal und bei
dreiphasigem Anschluss 1,5mal so groB3 wie die Generatorleistung ist. Der Gebrauch elektronisch gesteuerter
Generatorensdtze wird empfohlen.

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/nineinem 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 kénnen, ausgefiihrt werden.

o (I- (@B (£]
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2.4 Inbetriebnahme

2.4.1 Anschluss fur E-Hand-SchweiBBen

&

bohlerwelding

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

3 (4
00O
O
Q
1 (2

@ Verbinderder Erdungszange

@ Negative Leistungsbuchse(-)

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

y,

oestalpine

» 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 Generators anschlieBen. Den Stecker einstecken und

imUhrzeigersinndrehen, bisalle Teile fest sind.

@ Verbinderder Erdungszange

@ Negative Leistungsbuchse (-)

-

\

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

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

s N

@ Negative Leistungsbuchse (-)
@ WIG-Brenneranschluss

@ Positive Leistungsbuchse (+)

@ Verbinderder Erdungszange
@ Gasleitungsanschluss

@ Druckreduziererverschrauben

. y,

» Zum Umkehren der Polung das Leistungskabel (-) am Minuspol der Anschlussleiste anschlieBen (Siehe ,Wechsel der
SchweiBpolung").

» 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.

» Den Verbinderdes Brennergasschlauchs separatandie GaszufuhranschlieBen.

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

» DenrotenSchlauch (RicklaufderKihlflussigkeit) des Brenners mitdem entsprechenden Schnellverbinder '@ (rot)verbinden.
» Denblauen Schlauch (Vorlaufder Kuhlflussigkeit) des Brenners mitdem entsprechenden Schnellverbinder @’ (blau)verbinden.

2.4.4 Anschluss fir MIG/MAG-SchweiBen

@ Brenneranschluss
@ Steckdose brenner
@ Signalkabel Brenners

il

@ Verbinder

IIIII‘II:
I

@ Leistungskabel

U

©

©)
i
)

@ Verbinderder Erdungszange

i

@ Negative Leistungsbuchse(-)

L y,

» DenMIG/MAG-Brennermitdem Anschluss verbinden, dabeisicherstellen,dass die Schraubverriegelung festangeschraubtist.
» DenrotenSchlauch (RicklaufderKihlfltissigkeit) des Brenners mitdem entsprechenden Schnellverbinder '@ (rot) verbinden.

» Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kiihliflissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder (@3 (blau)
verbinden.

» Das Leistungskabel an den Pluspol der Klemmenleiste zum PolaritGgtswechsel anschlieBen (Siehe ,Wechsel der
SchweiBpolaritat®).

» DasSignalkabel mitdem entsprechenden Anschluss ander Generatorvorderseite verbinden.

» Den Gasschlauch, dervonder Gasflasche kommt, am hinteren Gasanschluss anschlieBen. Den Gasdurchfluss aufeinen Wert
zwischen 5und 151/min einstellen.

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

@ Rdndelmutter
1 @ 3 @ Spulenbremse

@ Andruckrollen des Drahtvorschubs

» Dierechte Klappe des Gehduses 6ffnen.
» Kontrollieren, obdieRilleinderRolle mitdem gewiinschten Drahtdurchmesser Gibereinstimmt.
» Die RGndelmutter vom Spulendorn der Drahtspule abschrauben und die Spule einsetzen.

» Den Mitnehmerstift in seinen Sitz einrasten lassen, die Spule einsetzen, die Rdndelmutter wieder aufschrauben und die
Spulenbremse einstellen.

» Die Andruckrollen des Drahtvorschubs entriegeln und das Drahtendeindie Drahtfiihrungsbuchse steckenund tiber die Rolle
in den Brenneranschluss fiihren. Die Andruckrollen verriegeln und kontrollieren, ob sich der Draht in der Rille der Rollen
befindet.

» Aufdie Drahtvorschubtaste driicken,damitder Drahtinden Brennerbeférdertwird.

» Den Gasschlauch, dervonder Gasflasche kommt, am hinteren Gasanschluss anschlieBen. Den Gasdurchfluss auf einen Wert
zwischen 10 und 30 I/min einstellen.

Wechselder SchweiBpolung

Das Gerdtermoglichtdas SchweiBen mitjedem handelsiiblichen SchweiBdrahtdurch die einfache Auswahl der SchweiBpolung
(direkt oderumgekehrt).

s N

@ SchweiBbrenner-Leistungskabel
@ Verbinderder Erdungszange

. y,

Umgekehrte Polung: Das vom Brenner kommende Leistungskabel muss mit dem Pluspol (+) der Anschlussleiste verbunden
werden.DasvonderMassebuchse kommende Leistungskabelmuss mitdem Minuspol(-)der Anschlussleiste verbundenwerden.

s N

@ SchweiBbrenner-Leistungskabel
@ Verbinderder Erdungszange

V,

Umgekehrte Polung: Das vom Brenner kommende Leistungskabel muss mit dem Pluspol (+) der Anschlussleiste verbunden
werden.DasvonderMassebuchse kommende Leistungskabelmuss mitdem Minuspol(-)der Anschlussleiste verbundenwerden.
Die Anlageistvom Hersteller fiirden Betrieb in Umkehrpolung voreingestellt!
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3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Tafel

©)

’7

®

1 () Netzkabel

Firden Netzanschlussund die Speisungder Anlage.

@ Hauptschalter

Schaltet die Anlage elektrisch ein.
Erverfugt iber zweiPositionen: "O" AUS; "I" EIN.

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

DE

FP298

1
®

@

®

3.2 Buchsenfeld

O>—

Brenneranschluss
Firden Anschluss des MIG/MAG-Brenners.

Positive Leistungsbuchse (+)

Prozess MMA:
Prozess WIG:

Elektrodenbrennerverbindung
Erdung kabel verbindung

Negative Leistungsbuchse(-)

Prozess MMA:
Prozess WIG:
Prozess MIG/MAG:

Erdungkabel verbindung
Brenneranschluss
Erdung kabel verbindung
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@ Anschluss Brennertaste (U/D)
@ @ Externe Gerdte (Push/Pull)
@ @ Wechsel der SchweiBpolung
3.3 Frontbedienfeld

boéhler vedng

by voestalpine

\ v

@ LED Versorgung

Zeigtan,dassdie Anlage andie Stromversorgung angeschlossen und eingeschaltetist.

@ @ LED Alilgemeiner Alarm

Zeigtden moglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

@ @ LED Aktive Leistung

Zeigtan,dass anden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

@ 7-Segment-Anzeige

Ermdglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wdhrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Strom und Spannungwdhrend des SchweiBensund die Anzeige von Fehlercodes.

@ LCD Display

Ermoglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wdhrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Strom und Spannungwdhrend des SchweiBensund die Anzeige von Fehlercodes.
Ermoglicht die verzégerungsfreie Anzeige aller Vorgdnge.

@ Hauptregler

Ermdoglicht das stufenlose Einstellen des SchweiBstroms.
Ermoglichtden Zugang zum Setup, die Auswahlund Einstellung der SchweiBparameter.
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@ Funktionstasten

Ermdglichtdie Auswahl der verschiedenen Funktionen der Anlage:
- SchweiBverfahren E-Hand

-SchweiBmethoden

- Impulsstrom

- Grafikmodus

SchweiBprogrammen-Tasten

Ermdglicht die Auswahl eines voreingestellten SchweiBprogramms Uber die Auswahl einiger einfacher
Informationen:

- Drahttyp

-Artdes Gases

- Drahtdurchmesser DE

@ Job-Taste

Ermd&glichtdas Speichern und Verwalten von 240Job, die vom Bediener personalisiert werden kdnnen.

4. VERWENDUNG VON GERATEN

4.1 Startbildschirm

Beim Einschaltenfiihrtdie Anlage eine Reihe von Tests aus, umdie korrekte Funktionder Anlageund derdaranangeschlossenen
Gerdte zu priifen. Andieser Stelle wird auch der Gastest durchgefiihrt,um denrichtigen Anschluss der Gaszufuhr zu priifen.

4.2 Test-Anzeige

Wenn das Seitenpaneel (Spulenteil) gedffnetist, sind SchweiBarbeiten verboten.
Die Test-Anzeige erscheintim LCD-Display.

C @ Test Kiihlaggregat
@ Gastest

@ @ Drahtvorschubgeschwindigkeit

@ Seitenpaneel offen

: @ Kopfzeile

® ®

TestKiihlaggregat
Ermdéglichtden manuellen Drahtvorschub ohne Gasdurchfluss und ohne dass Spannung am Draht anliegt.

Erméglicht die Einfiihrungdes Drahtesindie Drahtfiihrungsspirale des SchweiBbrennersinder
SchweiBvorbereitungsphase.

)
————
Gastest
Ermdoglichtdie Reinigung des Schutzgaskreises und die Durchfiihrung der entsprechenden Einstellungen des
\___J Schutzgasdrucksund -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.
N———

Drahtvorschubgeschwindigkeit
Ermdoglicht die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Wdhrend der Ladephase).

‘ Minimum Maximal Standard
‘ 0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Seitenpaneel offen

Kopfzeile
Ermoglicht die Anzeige bestimmter wichtiger Informationenin Bezug auf das gewdhlte Verfahren.
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4.3 Haupt-Menii

Ermoglicht die Steuerung der Anlage und des SchweiBverfahrens und zeigt die Haupteinstellungen an.

4.4 Hauptbildschirmseite des E-HandschweiBprozesses

C @ Messungen

@ SchweiBparameter

@ Funktionen

®

Messungen
Wdhrend der SchweiBarbeiten werden der Ist-Strom und die Ist-Spannungim LCD-Display angezeigt.

@ SchweiB3strom

@ SchweiB3spannung
SchweiBparameter
» Wdhlen Sie den gewilinschten Parameter aus, indem Sie den Taster Encoder driicken.

O @ SchweiBparameter
C @ Symbol des Parameters

@ Wertdes Parameters
@ MaBeinheitdes Parameters
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Vorrichtung fiir Spannungsverminderung
é é é) Zeigtan,daB die Leerlaufspannungder Anlage kontrolliert wird.

Funktionen
Ermoglicht das Einstellen der wichtigsten Funktionen des SchweiBverfahrens und der SchweiBmethoden.

@ SchweiBverfahren E-Hand

@ MMA Synergie
SchweiBverfahren E-Hand

0= > o> 00>

MMA WIGDC MIG/MAG-Standard- MIG/MAG- Impuls-
SchweiBen SchweiBBen
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MMA Synergie
[:] Zur Einstellung der optimalen Bogendynamik und zur Auswahl der benutzten Elektrode.

Mit der Wahl derrichtigen Bogendynamik kann der maximale Nutzen des Generators erzielt werden mit der
Absichtdie bestmd&gliche SchweiBleistung zu erreichen.

e Jo[ | [ o[ |

Standard Cellulose Stahl Aluminium Gusseisen
(Basisch/Rutil)

Perfekte SchweiBfdhigkeitder verwendeten Elektrode wird nicht garantiert
Die SchweiBfdhigkeit hdngt ab von der Qualitdt des Verbrauchsmaterials und dessen Aufbewahrung, den
Arbeits-und SchweiBbedingungen, den zahlreichen Einsatzmdglichkeiten.

4.5 Hauptbildschirmseite des WIG
@ Messungen

@ SchweiBparameter

@ Funktionen

Messungen
Wdhrend der SchweiBarbeiten werden der Ist-Strom und die Ist-Spannungim LCD-Display angezeigt.

@ Schwei3strom
@ SchweiB3spannung

® ®

SchweiBparameter
@ SchweiBparameter
@—» » Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus, indem Sie den Taster
Encoderdriicken.
» Stellen Sie den Wert des gewdhlten Parameters ein, indem Sie den
Encoderdrehen.

@ Symboldes Parameters
@ Wertdes Parameters
é} é’) é) @ MaBeinheitdes Parameters
Funktionen
Ermoglichtdas Einstellen der wichtigsten Funktionen des SchweiBverfahrens und der SchweiBmethoden.

@ SchweiBverfahren E-Hand
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SchweiBverfahren E-Hand

o= > o> o>

WIGDC MIG/MAG-Standard- MIG/MAG- Impuls- MMA
Schwei3en SchweiBen

SchweiBmethoden
Ermoglichtdie Auswahlder SchweiBmethode

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

D 2-Taktbetrieb Durch Driicken des Tasters beginntder Gasdurchfluss und der Lichtbogen wird geziindet.
Beim Loslassen des Tasters gehtder Stromin der Down-Slopezeit auf Null zurlick. Wenn der Bogen
erloschenist, beginntdie Gasnachstréomzeit.

Gasvorstromen). Beim Loslassen des Tasters wird der Lichtbogen geziindet.

Bilevel

Im Modus Bilevel kann der SchweiBer mit zwei vorab eingestellten verschiedenen SchweiBstromen
schweiBen.Das erste Driicken des Tasters fihrt zur Gasvorstromzeit, zum Ziinden des Lichtbogens und
ermoglicht SchweiBen mit Startstrom. Das erste Loslassen des Tasters fihrt zum Up-Slope des Stroms auf
"I1". Durch kurzes Driicken und Loslassen des Tasters, wechseltder Strom zu "I2". Erneutes kurzes Driicken
und Loslassenwechselt zurlick auf"I1" und so weiter. Beildngerem Driicken beginnt man die
Abstiegsslope des Stroms bis zum Endstrom. Beim Loslassen des Tasters erlischtder Lichtbogen und das
GasflieBtfurdie Dauerder Gasnachstromzeit weiter.

4.6 Hauptbildschirmseite des MIG/MAG-Prozesses

Basisbildschirmseite

D 4-Taktbetrieb, in vier Stufen
4-Taktbetrieb Durch daserste Driicken des Tasters beginnt der Gasdurchfluss (manuelles
L,

(1) KopfzeileMig/MAG

: @ Schweiparameter
@ Funktionen
@—

Grafikbildschirmseite
(1) KopfzeileMig/MAG
@ SchweiBparameter

@ Funktionen

P9
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Kopfzeile Mig/MAG

Ermd&glichtdie Anzeige bestimmter wichtiger Informationenin Bezug auf das gewdhlte Verfahren.
Gewdhlte Synergiekurve

@ ArtdesZusatzmaterials
é é é} @ Drahtdurchmesser
@ Artdes Gases

SchweiBparameter
@ Schwei3strom

é é) é) é} (2) Werkstiickdicke

(3) Kehinaht"a"

@ SchweiBspannung

SchweiBparameter (Basisbildschirmseite)
» Wdhlen Sieden gewilinschten Parameter aus,indem Sie den Taster Encoder driicken.

@ SchweiBBparameter

®_' @ Symboldes Parameters
@ Wertdes Parameters
@ MaBeinheit des Parameters

® &

SchweiBparameter (Grafikbildschirmseite)
» Wdhlen Sieden gewilinschten Parameter aus,indem Sie den Taster Encoder driicken.

@ SchweiBBparameter

@—» @ Symboldes Parameters

@ Wertdes Parameters
@ MaBeinheitdes Parameters

Funktionen

Ermoglichtdas Einstellen der wichtigsten Funktionen des SchweiBverfahrens und der SchweiBmethoden.
@ SchweiBverfahren E-Hand
@ SchweiBmethoden

@ Doppel-Impuls

@ Anzeigeart

® & 6 ®

SchweiBverfahren E-Hand

o> o> o>

MIG/MAG-Standard- MIG/MAG- Impuls- MMA WIGDC
Schwei3en Schwei3en
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SchweiBmethoden
Ermoglicht die Auswahl der SchweiBmethode

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

D DrickendesTasters startet den Gasdurchfluss, speistden Draht mit Spannung und startetden
Drahtvorschub;
beim Loslassen des Tasters werden Gas, Spannung und Drahtvorschub abgestellt.

4-Taktbetrieb, invier Stufen

D Daserste Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss mit manueller Gasvorstromzeit. Loslassen des
Tasterslegt Spannung anden Drahtund startetden Vorschub. Das erneute Driicken des Tasters stoppt
den Drahtvorschub undsetzt den Strom zurlick auf Null. AbschlieBendes Loslassen des Tasters beendet
den Gasdurchfluss.

D Hotstartund Endkraterstrom
Ermoglicht SchweiBenindreiverschiedenen Leistungsstufen, die direkt vom Schweier gewdhltund

gesteuertwerdenkdnnen,indem erden Brennertaster betdtigt.
Daserste Dricken des Tasters startet den Gasdurchfluss, legt Spannung anden Draht und startetden
Vorschub mitder Geschwindigkeit, dieim Parameter,,Drahteinschleichen” (wdhrend des Setup)
eingestelltund mitdenrelativen Synergie-Werten der SchweiBparameter festgelegt wurde.
Wennder Brennertasterlosgelassenwird, dndern sich die Werte fir die Drahtvorschubgeschwindigkeit
unddierelativen synergischen Parameter automatischin die Grundwerte, die am Bedienfeld eingestellt
sind.
Daserneute Driicken des Brennertasters bringt die Werte der Drahtgeschwindigkeit und derrelativen
synergischen Parameter auf die wdhrend des Setups voreingestellten Werte der Parameter des
Endkraterfillers.
Loslassen des Brennertasters stoppt den Drahtvorschub und liefert die Leistung fir die Drahtriickbrand-
und Gasnachstromphase.

Doppel-Impuls

i .. Doppel-Impuls nicht
[j Doppel-Impuls aktiviert D aktiviert
Anzeigeart
Ermoglicht den Wechsel der Anzeige zwischen:

[j Basisbildschirmseite D Grafikbildschirmseite

Synergiekurven-Meni
Synergie
Ermoglicht die Auswahl eines voreingestellten SchweiBprogramms (Synergie) Uber die Auswahl einiger einfacher
Informationen

Wahldes SchweiBprozesses

» Die Bildschirmseite ,,Synergien“ durch Driicken der Taste far
mindestens eine Sekunde aufrufen.

» Dengewiinschten SchweiBprozessmitden Tastenwdhlen| &% lund[ |
» Driicken Sie die Taste [=> um zum ndchsten Schritt zu gelangen.

SchweiBverfahren E-Hand
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Wahlbildschirmseite der Synergie Materialtyp/Gasart
@_, @ SchweiBprogramm (BohlerArc/UniversalArc)
@ Material-/Gaswahl
@ Drahtdurchmesser

@—' @ Kopfzeile

@ SchweiBprogramm

© @ 0

SchweiBprogramm
Ermoéglichtdie Auswahl der SchweiBprogramm

—
BohlerArc UniversalArc

Material-/Gaswahl
Ermdéglichtdie Auswahlvon:

- J » ArtdesZusatzmaterials
G & * ArtdesGases
Drahtdurchmesser
Ermoglicht die Wahl des verwendeten Drahtdurchmessers (mm).

@ Drahtdurchmesser

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Kopfzeile

Ermdglichtdie Anzeige bestimmter wichtiger Informationenin Bezug aufdas gewdhlte Verfahren.

NO PROGRAM

Zeigtan, dassdie gewdhlte Synergiekurve nicht verfiigbar oder mitden anderen Einstellungen der
Anlage nichtvereinbarist.

4.7 Programm-Menu

Ermoglichtdas Speichern und Verwalten von 240Job, die vom Bediener personalisiertwerden kdnnen.
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Programme (JOB)

@ Funktionen

@ Nummerdes gewdhlten Programms

@ Hauptparameter des gewdhlten Programms

TP

@ Benennungdesgewdhlten Programms

@ Kopfzeile

@ e

@ t I 1 |

Kapitel "Haupt-Meni" einsehen

Programm-Speicher

» Gehen Sie in das Menii "Programm speichern” hinein, indem Sie die Taste. P fiir
mindestens eine Sekunde aufrufen.

» Wahlen Sie das gewtlinschte Programm (oder den freien Speicherplatz),indem Sie
den Encoderdrehen.

=== Speicherleer

@< Programm gespeichert

» BrechenSie den Vorgang ab,indem Sie die Taste driicken [&].

» Speichern Sie alle aktuellen Einstellungenim gewdhlten Programm, indem Sie die

Taste driicken. [ .

Geben Sie einen Namen firdas Programm ein.

» Wdhlen Sieden gewilinschten Buchstaben,indem Sieden Encoderdrehen.

» Speichern Sie den gewdhlten Buchstaben,indem Sie den Taster Encoderdriicken.
» LoschenSiedasletzte Zeichen,indem Sie die Taste drUcken.\E\.

» BrechenSie den Vorgang ab,indem Sie die Taste driicken [&].

» Bestdtigen Sieden Vorgang, indem Sie die Taste driicken g -

@ Das Speichern eines neuen Programms auf einem bereits belegten Speicherplatz erfordert das Loschen des
Speicherplatzes durch einen vorgeschriebenen Ablauf.

» BrechenSieden Vorgangab,indem Sie die Taste driicken (&) .
» Loschen Sie das ausgewdhlte Programm, indem Sie die Taste driicken. [£3 .
» Setzen Sieden Speichervorgangfort.

124



SETUP

bohlerwelding
Programmabruf

» Durch Driicken der Taste rufen Siedas 1 verfiigbare Programm quﬂ@\.
» Wdhlen Sie das gewiinschte Programm, indem Sieden Encoder drehen.
» Wéhlen Sie das gewiinschte Programm aus, indem Sie die Taste driicken. P .

Sy Nur die belegten Programmspeicherpldtze werden angezeigt, wihrend die
leeren automatisch Uibersprungenwerden.

Programm Idschen
» Wdhlen Sie das gewilinschte Programm, indem Sie den Encoderdrehen.
» Loschen Sie das ausgewdhlte Programm, indem Sie die Taste driicken. [ £3 .
» Brechen Sie den Vorgang ab,indem Sie die Taste driicken (& . DE

» Brechen Sie den Vorgangab,indem Sie die Taste driicken (&} |.
» Léschen Sie das ausgewdhlite Programm, indem Sie die Taste driicken. [ £3 .

5. SETUP

5.1 Setup und Parametereinstellung

Ermoglichtdie Einstellungund Regelungeiner Reihe Zusatzparameter,umdie SchweiBanlage besserund prdziserbetreiben zu
kénnen.

DieimSetup vorhandenen Parametersind nach dem gewdhlten SchweiBprozessgeordnetund habeneine Nummerncodierung.
Zugriff auf Setup

» Erfolgtdurch 5 Sekundenlanges Driicken der Encoder-Taste.

» DerZugriffwird durch den Eintrag 0 am Display bestdatigt.

Auswahlund Einstellung des gewilinschten Parameters

» Erfolgtdurch Drehendes Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes des gewiinschten Parameters.

» Durch Driicken der Taste Encoder wird nun der fiir den gewdhlten Parameter eingestellte Wert sichtbar und kann reguliert
werden.

Verlassen des Setup

» Umden Abschnitt, Einstellungen" zu verlassen, erneut auf die Taste Encoder driicken.

» UmdasSetup zu verlassen, auf Parameter"0" (Speichernund Beenden) gehen und erneut auf die Taste Encoderdriicken.
» BrechenSie denVorgangab,indem Sie die Taste driicken [ %2 ].

» Zum Speichernder Anderungen und Verlassen des Setups folgende Taste driicken: [§.
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5.1.1 Liste der Setup-Parameter (E-Hand-SchweiBen)

—

204

Speichernund Beenden
Fiirdas Speichern der Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Furdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Hotstart
Furdie Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.
Ermd&glichteinen verstellbaren Hot-Start-Wert der Zindphasen des Bogens und erleichtert die Startvorgdnge.

Basisch elektroden Zellulose elektroden

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 80% 0/aus 500% 150%
CrNi-elektroden Aluminiumelektrode

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 100% 0/aus 500% 120%
Gusseisenelektrode Rutilelektrode

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 100% 0/aus 500% 80%

SchweiBBstrom
Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms.

Minimum Maximal Standard
3A Imax 100 A
Arcforce

Furdie Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.

Ermoglicht die Dynamikkorrektur des Bogens (plus oder minus) wdhrend des SchweiBens. Dadurch wird die Arbeit
desSchweiBers erleichtert.

Ein Anheben des Wertes der Bogenstdrke verringert das Risiko des Festklebens der Elektrode.

Basischelektroden Zellulose elektroden
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 30% 0/aus 500% 350%
CrNi-elektroden Aluminiumelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 30% 0/aus 500% 100%
Gusseisenelektrode Rutilelektrode
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 500% 70% 0/aus 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Ermdoglicht, die gewilinschte U/I - Charakteristik auszuwdhlen.

1=C Konstanter Strom

Die VergroBerung oder Reduzierung der Bogenhdhe hat keine Auswirkung aufden erforderlichen SchweiBstrom.
Empfohlen fir Elektrode: Basisch, Rutil, Sauer hohe, Stahl, Gusseisen

1220 Reduzierungscharakteristik mit Rampenregelung

Das Ansteigen der Bogenhdhe verursacht eine Reduzierung des SchweiBstroms (und umgekehrt) entsprechend
dem festen Wertvon 1/20 Ampere pro Volt.

Empfohlenfir Elektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstante Leistung

Das Ansteigen der Bogenhdhe verursacht eine Reduzierung des SchweiBstroms (und umgekehrt) entsprechend
derRegel: V:1=K

Empfohlen fir Elektrode: Cellulose, Aluminium

126



bohlerwelding

312

SETUP

Bogenabtrennspannung

Zur Einstellung des Spannungswertes, beidem das Abtrennen des SchweiBbogens erzwungen werden soll.

Verbessertden Umgang mit verschiedenen auftretenden Betriebsbedingungen.

Beim Punktschweien zum Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung die erneute Zindung des
Bogens beim Entfernen der Elektrode vom Werkstiick, vermindert Spritzer, Verbrennungen und Oxidation des

Werksticks.

Wenn Elektrodenbenutztwerden, diehohe Spannungenerfordern, solltedagegeneinhoher Grenzwerteingestellt

werden,um Bogenabtrennungen beim SchweiBen zu verhindern.

W Niemals eine Bogenabtrennspannung einstellen, die gréBer als die Leerlaufspannung des Generators
ist

Basischelektroden Zellulose elektroden
Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9V 57.0V 0/aus 99.9V 70.0V

SchweiBgeschwindigkeit

Ermdoglicht die Einstellung der Ausfihrungsgeschwindigkeit der SchweiBarbeit.
Default cm/min: Bezugsgeschwindigkeit fir manuelles SchweiBen.

Syn: Sinergic Wert.

Minimum Maximal Standard

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

Maschineneinstellung

Ermd&glichtdie Auswahlder erforderlichen Grafikschnittstelle.
Erméglichtden Zugang zuhdheren Setup Levels.

Siehe Abschnitt "Interface-Personalisierung (Setup 500)"

Wert Ausgewdhlte Ebene Wert Benutzeroberfldche
USER Bediener XE Modus Easy

SERV Bedienung XA Modus Advanced
vaBW vaBW XP Modus Professional

Lock/unlock
Ermoglichtdas Sperrender Bedienfelder und die Einfiihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)".

Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung
Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.

Minimum Maximal Standard
0/aus 10 10
Schrittweite

Ermoglichtdie Regulierung eines Parameters mit einer Schrittweite, die vom Bediener personlich eingestellt

werdenkann.

Minimum Maximal Standard

1 Imax 1

Externer Parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Ermdoglicht das Verwalten externer Parameter 1, 2, 3, 4 (Minimalwert, Maximalwert, Standardwert, gewdhlter

Parameter).
Siehe Abschnitt "Verwaltung Externer Steuerungen (Set up 602)".

Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands
Ermd&glichtdie Einstellung der Anlage.
Siehe Abschnitt "Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (set up 705)".

Stromanzeige
Ermoglicht die Anzeige des Ist-SchweiBstroms.
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752 Spannungsanzeige
Ermd&glichtdie Anzeige der Ist-SchweiBspannung.

768 MessungWdrmeeintragHl

Ermoglichtdas Ablesen des Wertes der Messung des Warmeeintrags beim SchweiBen.

EN1011-1

801 Schutzgrenzen
Ermoglichtdie Einstellung der Warn-und Schutzgrenzen.
Ermo&glicht die Steuerung des SchweiBverfahrens,indem Warn- und Schutzgrenzen fiir die messbaren
\ ) Hauptparametereingestelltwerden.
Ermoglicht die genaue Steuerung der verschiedenen SchweiBphasen.
Siehe Abschnitt "Schutzgrenzen (Setup 801)".

5.1.2 Liste der Setup-Parameter (WIG-SchweiBen)

0 Speichernund Beenden
Firdas Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Firdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

SchweiBstrom
Ermoglicht die Einstellung des SchweiB3stroms.

Minimum Maximal Standard
3A Imax 100A

—
1
—
7
)
— J
399 SchweiBBgeschwindigkeit
Ermoglichtdie Einstellung der Ausfiihrungsgeschwindigkeit der SchweiBarbeit.
Default cm/min: Bezugsgeschwindigkeit fir manuelles SchweiBen.
Syn: Sinergic Wert.

Minimum Maximal Standard

Tcm/min 200cm/min 10 cm/min

500 Maschineneinstellung
Ermoglicht die Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermoéglichtden Zugang zuhéheren Setup Levels.

Siehe Abschnitt "Interface-Personalisierung (Setup 500)"

Wert Ausgewdhlte Ebene Wert Benutzeroberfldche
USER Bediener XE Modus Easy

SERV Bedienung XA Modus Advanced
vaBW vaBW XP Modus Professional

551 Lock/unlock
Ermoglichtdas Sperrender Bedienfelderund die Einfiihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung
Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.

Minimum Maximal Standard
0/aus 10 10
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Schrittweite

Ermdglichtdie Regulierung eines Parameters mit einer Schrittweite, die vom Bediener personlich eingestellt
werdenkann.

Minimum Maximal Standard

1 Imax 1

Externer Parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Ermoglicht das Verwalten externer Parameter 1, 2, 3, 4 (Minimalwert, Maximalwert, Standardwert, gewdhlter
Parameter).
Siehe Abschnitt "Verwaltung Externer Steuerungen (Set up 602)".

Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands
Ermoglichtdie Einstellung der Anlage.
Siehe Abschnitt "Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (set up 705)".

Stromanzeige
Ermoglicht die Anzeige des Ist-SchweiBstroms.

Spannungsanzeige
Ermdéglicht die Anzeige derIst-Schweispannung.

Geschwindigkeit der Roboterbewegung
Erméglicht die Anzeige der Geschwindigkeitdes Roboterarms oder der automatischen Anlage.

Messung Wédrmeeintrag Hl
Ermdglichtdas Ablesen des Wertes der Messung des Warmeeintrags beim SchweiBen.

Schutzgrenzen

Ermd&glichtdie Einstellung der Warn- und Schutzgrenzen.

Ermd&glichtdie Steuerung des SchweiBverfahrens,indem Warn- und Schutzgrenzen fiir die messbaren
Hauptparameter eingestellt werden.

Ermoglichtdie genaue Steuerung der verschiedenen Schweiphasen.

Siehe Abschnitt "Schutzgrenzen (Setup 801)".

5.1.3 Liste der Setup-Parameter (MIG/MAG-SchweiBen)

0
—
N——
1
L
N———
2
&
N————

Speichernund Beenden
Fiir das Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Furdie Rucksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

SchweiBprogramme
MIG/MAG-Standard-SchweiB3en:

Ermoglicht die Wahl zwischen manuellem (gOﬁ) MIG- odersynergischem (<> E) MIG-Prozess,indemdaszu
schweiBende Material eingestellt wird.

MIG/MAG- Impuls-SchweiBen:

Ermdoglichtdie Wahl synergischem (<> 6) MIG-Prozess,indem das zu schweiBende Material eingestellt wird.
Ermoglicht die Wahl CC/CV-Prozess.
Siehe Abschnitt "Frontbedienfeld".
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Drahtvorschubgeschwindigkeit
Ermoglichtdie Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Minimum Maximal Standard
0.5m/min 22.0m/min -
Strom
Ermoglicht die Einstellung des SchweiBstroms.
Minimum Maximal
3A Imax
Werkstlickdicke

Ermoglichtdie Einstellung der Materialdicke des Werkstlickes.
Ermd&glichtdie Einstellung der Anlage durch die die Einstellung des Werkstlickes.

Kehlnaht"a"
Ermoglicht die Einstellung der Tiefe der Nahtin einer Winkelverbindung.

Gasvorstromen
Firdie Einstellungund Regelung des Gasflusses vor der Bogenziindung.
FirdasLadendes Gasesinden Brennerund die Vorbereitung der Umgebung aufdas SchweiBen.

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0.1s
Softstart

Zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeitin den Phasen, dieder Ziindung des Lichtbogens vorausgehen.
Ermoéglichteine Ziindung beireduzierter Geschwindigkeit, die daher weicher und mit weniger Spritzern erfolgt.

Minimum Maximal Standard
10 % 100 % 50 %
Motorrampe

Fir die Einstellung eines allmdhlichen Ubergangs von der Drahtgeschwindigkeit bei der Ziindung auf jene beim
SchweiBen.

Minimum Maximal Standard
0/aus 1.0s 0/aus
Burn back

Firdie Regelung der Drahtriickbrennzeit und zur Verhinderung des Anklebens bei SchweiBende.
Ermoglichtdie Einstellungder Ldnge des Drahtendes auBerhalb des Brenners.

Minimum Maximal Standard
-2.00 +2.00 0/syn
Gasnachstromen

Furdie Einstellung des Gasflusses bei SchweiBende.
Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 2.0s

Duty cycle (Doppelimpuls)

Ermdglichtdie Einstellung der Einschaltdauer beim Doppelimpuls-SchweiBen.

Minimum Maximal Standard
10 % 90% 50 %
Doppel-Impuls
Ermdglichtdie Einstellung der Impulsamplitude.
Minimum Maximal Standard ¥y : % _
0% 100% +25% 1 : | l
Sl Ly SEEE SR - !
Minimum Maximal Standard : < : |
| 4 ' )
0.5m/min 22 m/min 2.5m/min ! !
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Impulszeit (Doppelimpuls)
Ermoglichtdie Einstellung des Zyklus, z. B. des Impulswiederholungszyklus.
Ermdoglicht die Regulierung der Impulsfrequenz.

Minimum Maximal Standard
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Sekunddrspannung (Doppelimpuls)
Ermd&glichtdie Einstellung der Hohe der Impuls-Sekunddrspannung.
Ermoglichtdas Erreichen einer gréBeren Bogenstabilitdt wdhrend der verschiedenen Impulsphasen.

Minimum Maximal Standard
-5.0 +5.0 0/syn

Impulssteilheit (Doppelimpuls) DE

Ermdoglicht die Einstellung einer Rampen-Zeitwdhrend des Impulsbetriebs.

Minimum Maximal Standard
1% 100% 50 %

Bilevel (4T - crater filler)
Furdie Einstellung des Sekunddrdrahtgeschwindigkeitin der SchweiBmethode Bilevel.

Wenn der SchweiBer den KnopfdricktundihnschnelllosldBt, geht man zum zweiten Schweilstrom * "Uber.
Driickenund schnelles Loslassen des Knopfes geht manwieder auf® "usw. Uber.

Minimum Maximal Standard

1% 200% 0/aus

Drahteinschleichen

Ermoglichtdie Einstellung des Wertes der Drahtgeschwindigkeitwdhrend der Anfangs- Krater-Phase.
Ermd&glicht das Ansteigen der dem Werkstilick zugefiihrten Energie wihrend der Phase, in der das Material (noch
kalt) mehr Warme benétigt, um gleichmdBig zu schmelzen.

Minimum Maximal Standard
20% 200% 120 %

Hotstart und Endkraterstrom

Ermaoglicht die Einstellung des Wertes der Drahtgeschwindigkeit wdhrend der Endkrater-Phase.

Ermoglichtdas Absinken der dem Werkstlick zugefiihrten Energie wdhrend der Phase, in der das Material bereits
sehrhei3ist. Sowird das Risiko von ungewollten Deformationen verringert.

Minimum Maximal Standard
20% 200 % 80%

Takten der Anfangsanstiegs
Ermdéglichtdie Einstellung der Zeitdes Anfangsanstiegs.
Ermdoglicht die Automatisierung der Funktion "Endkraterfiller".

Minimum Maximal Standard
0.1s 99.9s 0/aus

Takten des Endkraterfiillers
Ermdoglicht die Einstellung der Zeitdes "Endkraterfillers".
Ermoglicht die Automatisierung der Funktion "Endkraterfuller".

Minimum Maximal Standard
0.1s 99.9s 0/aus
PunktschweiBen
Furdie Aktivierung des Punktschweiens und die Festlegung der SchweiBzeit.
Minimum Maximal Standard
0.1s 99.9s 0/aus
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Pausenzeit
Furdie Aktivierungund das Festlegen der Pausenzeit zwischen einem SchweiBvorgang und dem ndchsten.
Minimum Maximal Standard

0.1s 999s 0/aus

Sekundd&rspannung (MIG-Bilevel)
Ermdglichtdie Einstellung der H6he der Impuls-Sekunddrspannung.
Ermoglichtdas Erreichen einer gréBeren BogenstabilitGt wdhrend der verschiedenen Impulsphasen.

Minimum Standard
-5.0 +5.0 0/syn

Maximal

Sekunddrinduktivitdt (MIG-Bilevel)

Ermoéglichtdie Einstellung der Hohe der Impuls-Sekunddrinduktivitat.

Ermoglicht das Erreichen eines schnelleren oderlangsameren Bogens, um die Bewegung des SchweiBersund die
natirliche SchweiBinstabilitdt zu kompensieren.

Niedrige Induktivitdt = reaktionsfdhiger Bogen (mehr Spritzer).

Hohe Induktivitdt = reaktionstrdger Bogen (weniger Spritzer).

Minimum Standard
-30 +30 0/syn

Maximal

Drahteinschleichrampe
Fir die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom Drahteinschleichen auf das SchweiBen.

Standard
0/aus

Minimum Maximal

Os 10s

Endkraterfiller-Rampe
Fir die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs zwischen SchweiBen und Endkraterfiiller.

Minimum Maximal Standard
Os 10s 0/aus
Induktivitat

Ermdglichtdie elektronische Einstellung derdem SchweiBkreisin Reihe geschalteten Induktivitat.
Ermoglichtdas Erreichen einesschnelleren oderlangsameren Bogens, um die Bewegung des Schweiersund die
natirliche SchweiBinstabilitdt zu kompensieren.

Niedrige Induktivitdt = reaktionsfahiger Bogen (mehr Spritzer).

Hohe Induktivitdt = reaktionstrdger Bogen (weniger Spritzer).

Minimum Standard
-30 +30 0/syn

Maximal

Kompensierte durchschnittliche Spannung
Ermoglichtdie Einstellung der SchweiBspannung.

Bezugskonstante Verstellgeschwindigkeit
Bezugskonstante fir alle Schweiprozesse

Verstellgeschwindigkeit des SchweiBbrenners, auf die sich das System fiir die Berechnung der SchweiBparameter
bezieht

SchweiBgeschwindigkeit

Ermoglichtdie Einstellung der Ausfihrungsgeschwindigkeit der SchweiBarbeit.
Default cm/min: Bezugsgeschwindigkeit fir manuelles SchweiBen.
Syn:Sinergic Wert.

Minimum

Maximal

Standard

synmin

syn max

35cm/min
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500 Maschineneinstellung
Ermoglichtdie Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermoglichtden Zugang zuhdheren Setup Levels.
Siehe Abschnitt "Interface-Personalisierung (Setup 500)"

Wert Ausgewdhlte Ebene Wert Benutzeroberfldche
USER Bediener XE Modus Easy

SERV Bedienung XA Modus Advanced
vaBW vaBW XP Modus Professional

Lock/unlock
Ermoglichtdas Sperren der Bedienfelder und die Einflihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)". DE

Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung
Zur Einstellung der Lautstdrke der akustischen Warnvorrichtung.

Minimum Maximal Standard
0/aus 10 10
Schrittweite

Ermoglicht die Regulierung eines Parameters mit einer Schrittweite, die vom Bediener personlich eingestellt
werden kann.
Funktion Gber Taste Up/Down des Brenners steuerbar.

s | s

Minimum Maximal Standard

1 Imax 1

602 ExternerParameter CH1,CH2,CH3,CH4

Ermoglicht das Verwalten externer Parameter 1, 2, 3, 4 (Minimalwert, Maximalwert, Standardwert, gewdhlter
Parameter).

Siehe Abschnitt "Verwaltung Externer Steuerungen (Setup 602)".

a

606 U/DBrenner

Ermoglicht das Verwalten externer Parameter (U/D).
Wert Standard Rickruffunktion
N——/
0/aus - aus
1/11 X Strom
- Programmabruf

612 DgMig Brennereinstellung

Ermdéglicht die Steuerung der Kandle des digitalen SchweiBbrenners.

Wert Standard Rickruffunktion
0/aus - aus
1/11 - Strom
- Programmabruf
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

653 Drahtvorschubgeschwindigkeit
Ermdoglicht die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit (Wdhrend der Ladephase).

Minimum Maximal Standard
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
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Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands
Ermdglichtdie Einstellung der Anlage.
Siehe Abschnitt "Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (setup 705)".

Stromanzeige
Ermoglicht die Anzeige desIst-SchweiBstroms.

Spannungsanzeige
Ermoglicht die Anzeige der Ist-SchweiBspannung.

Gasdurchfluss-Anzeige
Ermoglicht die Anzeige des Gasdurchfluss-Istwertes.

Anzeige der Drahtgeschwindigkeit

Encoder-Anzeige Motor 1.

Geschwindigkeit der Roboterbewegung

Ermoglichtdie Anzeige der Geschwindigkeit des Roboterarms oder der automatischen Anlage.

Stromanzeige (Motor 1)
Ermoglicht die Anzeige des Ist-Motorstroms (Motor 1).

Messung Wédrmeeintrag Hl
Ermoglicht das Ablesen des Wertes der Messung des Warmeeintrags beim SchweiBen.

Wertder Abschmelzleistung

Ermoglicht die Wertanzeige der Abschmelzleistung.

Schutzgrenzen

Ermoglichtdie Einstellung der Warn- und Schutzgrenzen.

Ermoglicht die Steuerung des SchweiBverfahrens,indem Warn-und Schutzgrenzen fir die messbaren
Hauptparameter eingestellt werden.

Ermoglichtdie genaue Steuerung der verschiedenen SchweiBphasen.

Siehe Abschnitt "Schutzgrenzen (Setup 801)".

5.2 Spezielle Verfahren zur Verwendung der Parameter

5.2.1 Personalisierung der 7-Segment-Anzeige
Ermd&glichtdie konstante Anzeige eines Parameterwerts auf dem Display mit 7 Segmenten.

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fiir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sieden gewilinschten Parameter,indem Sie den Encoderdrehen.

» Speichern Sieden gewdhlten Parameterinder 7-Segment-Anzeige, indem Sie die
Taste dricken [E51.
Save

» Speichernundverlassen Sie das aktuelle Men(, indem Sie die Taste driicken | g .
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5.2.2 Interface-Personalisierung (Setup 500)
Ermoglichtdas Anpassen der Parameterim Haupt-Mend.
500 Maschineneinstellung

Ermdglicht die Auswahldererforderlichen
Grafikschnittstelle.
Wert Benutzeroberfldche

XE Modus Easy

XA Modus Advanced

XP Modus Professional
MODUS XE

SchweiBparameter

SchweiBparameter

Funktionen

SchweiBparameter

Funktionen

MODUS XA

SchweiBparameter

Funktionen

SchweiBparameter

Funktionen

SchweiBparameter

Funktionen

MMA

WIG

_

o004
1))

I

OO0

MIG/MAG

JJUuUJut
0o0O0oad
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MODUS XP
MMA
SchweiBparameter m m m
Funktionen { ” H H H ’
WIG

DE

Funktionen

SchweiBparameter @
_

MIG/MAG

crvasarameter = L LU U L)L
_J

Funktionen O0O0oaaod

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Ermoglicht das Sperren der Bedienfelder und die Einfihrung eines Schutzcodes.

Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewiinschten Parameter aus(551).

» Aktivieren Sie die Einstellung des gewdhlten Parameters, indem Sie den Taster
Encoderdricken.

Passworteinstellung

» Stellen Sie einen Nummerncode (Passwort) ein,indem Sieden Encoderdrehen.
» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.
» BrechenSiedenVorgangab,indem Sie die Taste drlicken & |

Save

» Zum Speichernder Anderungen folgende Taste driicken: .

Bedienfeld-Funktionen

F Jedes Ausfihren eines Vorganges an einem gesperrten Bedienfeld ruft
‘_?‘ diese Anzeige hervor.

» Entsperren Sie das Bedienfeld zeitweise (fir 5 Minuten), indem Sie den Encoder
drehenunddasrichtige Passworteingeben.

» Den Vorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

» Entsperren Sie das Bedienfeld dauerhaft, indem Sie ins Set-up hineingehen
(Befolgen Sie die oben gemachten Anweisungen!) und setzen Sie den Parameter
551 zuriick auf "OFF".

» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

Save

» Zum Speichern der Anderungen folgende Taste driicken: 5.
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5.2.4 Verwaltung Externer Steuerungen (Setup 602)

Ermoglicht das Verwalten externer Parameter 2 (Minimalwert, Maximalwert, Standardwert, gewdhlter Parameter).
Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus (602).

» Gehen Sie ins Menl "Verwaltung Externer Steuerungen" hinein, indem Sie den
Taster Encoderdriicken.

Verwaltung Externer Steuerungen

» Wéhlen Sie den gewiinschten Ausgang der RC Fernsteuerung (CH1, CH2, CH3,
CH4),indem Sie die Tastedrlicken| |

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter (Min-Max-parameter), indem Sie den
Taster Encoderdriicken.

» Stellen Sie den gewiinschten Parameter (Min-Max-parameter) ein, indem Sie den
Encoderdrehen.

Save

» Zum Speichernder Anderungen folgende Taste driicken: .
» BrechenSie denVorgangab,indem Sie die Taste driicken [ .

5.2.5 Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (set up 705)

Ermoglicht die Einstellung des Generators auf den aktuellen Widerstand des SchweiBwiderstands.
Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fiir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus(705).

» Aktivieren Sie die Einstellung des gewdhlten Parameters, indem Sie den Taster
Encoderdriicken.

Den Generatoranden SchweiBkreislauf anschlieBen (Werkbank oder Werkstlck).

Die Kappe abnehmen und die angegebene Diisenspitze des Brenners einsetzen.
(MIG/MAG)

v v

Kalibrierung

v

Elektrischen Kontakt zwischen Drahtfihrungsspitze und SchweiBwerkstlick
herstellen. (MIG/MAG)

Taste[ & zum Starten des Vorgangs driicken.

Die Beriihrung muss mindestens eine Sekunde lang bestehen.

Deram Display gezeigte Wert wird nach der Einstellung aktualisiert.

Bestdtigen Sie den Vorgang, indem Sie die Taste driicken .

Brechen Sie den Vorgang ab, indem Sie die Taste driicken [ &) .

Zum Speichernder Anderungenund Verlassen des Setups folgende Taste driicken:

18

v v v v v Vv
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5.2.6 Schutzgrenzen (Setup 801)

Ermoglicht die Einstellung der Warn- und Schutzgrenzen.
Ermd&glichtdie Steuerung des SchweiBverfahrens,indem Warn- und Schutzgrenzen fir die messbaren Hauptparameter

eingestellt werden.

Ermoglicht die genaue Steuerung der verschiedenen SchweiBphasen.
Siehe Abschnitt "Schutzgrenzen (Setup 801)".

Warngrenzen

OO s (O

SchweiBstrom

Gasdurchfluss-Anzeige

Stromanzeige (Motor 1)

LU DU

o

i

SchweiBspannung

Geschwindigkeitder Roboterbewegung

Stromanzeige (Motor 2)

e——
)
Anzeige des KiihImitteldurchflusses Anzeige der Drahtgeschwindigkeit
—_—
Anzeige der KihIimitteltemperatur
Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus (801).

» Gehen Sie ins Menil "Schutzgrenzen" hinein, indem Sie den Taster Encoder
dricken.

Parameterauswahl

» Wahlen Sie den gewiinschten Parameter, indem Sie die Taste driicken| .

» Wdhlen Sie die Einstellungsmethode der Schutzgrenzen, indem Sie die Taste
driicken. &%

Modusauswahl

C] Absoluter Wert C] Prozentwert

Einstellung der Schutzgrenzen
@ ZeileWarngrenzen
@ Zeile Alarmgrenzen
@ Spalte Minimalgrenze
@ Spalte Maximalgrenze

» Wdhlen Sie den gewiinschten Kasten, indem Sie den Taster Encoder driicken (der
ausgewdhlte Kasten wirdinvers dargestellt).

» Stellen Sie den Wertder gewdhlten Grenze ein,indem Sie den Encoderdrehen.
» Zum Speichernder Anderungen folgende Taste driicken: [ f .
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(5 Das Uberschreiten einer der Schutzgrenzen ldsst ein sichtbares Signal auf
dem Bedienfeld erscheinen.

Sy Das Uberschreiten einerder Alarmgrenzen l&sst ein sichtbares Signal aufdem
Bedienfeld erscheinen und |6st die sofortige Blockade des SchweiBvorgangs
aus.

(> Es ist moglich Anfangs- und Endfilter fir das SchweiBen einzustellen, um

Fehlermeldungen wdhrend des Ziindens und Erléschens des Lichtbogens
vorzubeugen (siehe Abschnitt"Set-up" - Parameter 802-803-804).

6. ZUBEHOR

Kit Push-Pull
73.11.012

*Werksmontage
Siehe Abschnitt "Installation kits/zubehor".

7. WARTUNG

( / \ DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb

ist,missenalle Zugangs-, Wartungstiirenund Abdeckungen geschlossenundverriegeltsein. Die Anlage darfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Ndhe und tber den
“— Liftungsschlitzen.

(= ) Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden. Das Reparieren oder Austauschen von
,ﬁ-ﬁ] Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das Reparieren oder Austauschen von
Anlageteilen darfausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

A Trennen Siedie Anlage von der Stromzufuhr vorjedem Wartungseingriff!

7.1 Fihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch

7.1.1 Anlage

DaslInnereder Anlage mittels Druckluft mit niederem Druckund weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen
und Anschlusskabel priifen.

7.1.2 Firdie Instandhaltung oder das Austauschen von SchweiBbrennersbestandteilen, der

SchweiBzange und/oder der Erdungskabel:
T 2 )

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

L/
ﬂ’ Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.

/ Geeignete Schlisselund Werkzeuge verwenden.
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7.2 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 Siesich beijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem andie ndchstgelegene Technische
Kundendienststelle.

8. ALARMCODES

ALARM

A Die Auslésung eines Alarms bzw. das Uberschreiten einer kritischen Warnschwelle hat eine entsprechende Anzeige
am Bedienfeld sowie den sofortigen Abbruch der SchweiBvorgdnge zur Folge.

ACHTUNG

& Das Uberschreiten einer Schutzgrenze verursacht ein visuelles Signal auf dem Bedienfeld, ermdglicht jedoch die
Fortsetzungder SchweiBvorgdnge.

—

Nachstehend sind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

A Ubertemperatur t A Ubertemperatur t
EO1 E02
\ v, . v
s ) 'd )
A Oberstrom A FehlerinderStromversorgung des
EO5 o7 | Drahtvorschubmotors
s ) 'd )
A Motor blockiert a Uberstrom des Leistungsmoduls
E08 g10 | (Inverter)
s )\ 'd . )
& A Unglltiges Programm
Kommunikationsfehler (FP) DerUntercode des Fehlers bezeichnet
L E13 ) \EM'XX die Nummer des geldschten Auftrags )
A Ungliltiges Programm A Kommunikationsfehler RI 3000 (Modbus)
E15 E16.2
. v, . v
f A Ungiiltiges Programm 1 ( A ]
DerUntercode des Fehlers bezeichnet Anlagen-Konfigurationsfehler
LE18'XX die Nummer des geldschten Auftrags J E19 )
s ) 'd )
A Anlagen-Konfigurationsfehler A Speicherdefekt
E19.1 E20
s ) 'd )
A Datenverlust A SchweiBBprogramme nicht vorhanden
E21 E23
\ v, . v
s ) 'd )
A Speicherdefekt (RTC) A Datenverlust
E27 E32
. v, . v
A Anlagen-Konfigurationsfehler (LCD 3.5") u A Kommunikationsfehler (ACTIVATION
E33.1 E33.3 | KEY)
\ v, . v
s ) 'd )
&) | Kommunikationsfehler (ACTIVATION B | i orversorgungder Aniage Fehler
E33.4 | KEY) E40
s ) 'd )
a Kihimittelmangel a Stromgrenze Uberschritten (Untere
E43 E54 Grenze)
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s N
A Stromgrenze lUberschritten (Obere “ Spannungsgrenze Uberschritten (Untere
Es5 | Grenze) E56 | Grenze)
. 7 \
4 ) s
A Spannungsgrenze Uberschritten (Obere & Stromgrenze Uberschritten (Untere
Es7 | Grenze) E62 | Grenze)
4 ) s
& Stromgrenze Uberschritten (Obere & Spannungsgrenze Uberschritten (Untere
E63 | Grenze) E64 | Grenze)
(. v .
& Spannungsgrenze Uberschritten (Obere A Ubertemperatur des Kiihimittels
E65 Grenze) E71
(. v .
& Stromgrenze Motor 1 Uberschritten A Alarm Systemkonfiguration (inverter)
E74 E99.2
(. v L
4 ) s
A Alarm Systemkonfiguration (FP) A Alarm Systemkonfiguration (FP)
E99.3 E99.4
4 ) s
A Alarm Systemkonfiguration (FP) A Alarm Systemkonfiguration
E99.5 E99.6
(. v .
4 '
A Speicherdefekt
E99.11
(. v

9. FEHLERSUCHE

Anlage ldsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache

» Keine Netzspannungan Versorgungssteckdose.

» SteckeroderVersorgungskabel defekt.

» Netzsicherungdurchgebrannt.

» Hauptschalterdefekt.

» Elektronik defekt.

Losung
» Elektrische Anlage tUberpriifenund ggf.reparieren.

» NurFachpersonaldazu einsetzen.

¥

» Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

»

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

»

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweiBt nicht)

Ursache

» Brennertaste defekt.

» Anlage Uiberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe

LED an).

» Seitliche Abdeckung ged&ffnetoderTirschalter

defekt.

» Masseverbindung unkorrekt.

Lésung
» Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Warten, bisdie Anlage abgekiihltist, die Anlage aber nicht
ausschalten.

» Aus GrindenderArbeitssicherheit muss die seitliche Abdeckung
beim SchweiBen geschlossensein.
Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

»

¥

»

¥

»

¥

Korrekte Masseverbindung ausfiihren.

» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

¥
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» NetzspannungauBerhalb desBereichesder
zuldssigen Betriebsspannung (gelbe LED an).

» Schitz defekt.

» Elektronik defekt.

Falsche Ausgangsleistung
Ursache

Falsche Auswahl des SchweiBverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

¥

Falsche Einstellungen der Parameterund der
Funktionen der Anlage.

Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweiBstroms defekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

Ausfall einer Phase.

Elektronik defekt.

Drahtvorschub blockiert
Ursache

» Brennertaste defekt.

» Rollennichtkorrektoderabgenutzt.

» Getriebemotor defekt.

» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

» Drahtvorschub nicht gespeist.

» Wicklung des Drahtes auf der Spule unregelmdBig.

» Brennerdise geschmolzen (Drahtklebt)

Drahtvorschub unregelmdBig
Ursache

» Brennertaste defekt.

» Rollennichtkorrektoderabgenutzt.

» Getriebemotor defekt.

» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

4

Netzspannung wiederinden Bereich derzuldssigen
Betriebsspannung des Generators bringen.
Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.

Siehe Kapitel "Anschluss".

¥

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

x

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

Losung

Korrekte Auswahl des SchweiBverfahrens treffen.

v

Ein Resetder Anlage ausfiihren und die SchweiBparameter neu
einstellen.

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

2

x

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

x

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

4

» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

¥

¥

Rollen ersetzen.

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

4

x

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

x

Anschlussam Generator tiberpriifen.

Siehe Kapitel "Anschluss".

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

4

¥

»

¥

Verwickelung des Drahtes beheben oder Spule ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Losung

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

¥

¥

Rollen ersetzen.

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

x

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

X
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» Fehleinstellungder Spulenbremse oderder

Andruckrollen.

Unstabiler Lichtbogen
Ursache

» Schutzgasungeniigend.

» Feuchtigkeitim SchweiBgas.

» SchweiBparameter unkorrekt.

Zuviele Spritzer
Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.

» SchweiBparameterunkorrekt.

» Schutzgasungeniigend.

» Bogendynamikunkorrekt.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt.
» SchweiBparameterunkorrekt.
» Elektrode unkorrekt.

» Nahtvorbereitung unkorrekt.

» Masseverbindung unkorrekt.

» ZugroBe Werkstlicke.

Zundereinschlisse
Ursache
» Unvollstdndiges Entfernen des Zunders.
» Elektrode mitzugroBem Durchmesser.

» Nahtvorbereitung unkorrekt.

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt.

Wolfram-Einschllisse
Ursache

» SchweiBparameter unkorrekt.

» Elektrode unkorrekt.

» Durchfihrung desSchweiBensunkorrekt.

»

»

Spulenbremse lockern.
Druck aufdie Andruckrollen erhéhen.

Losung

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.

Priifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Flrden einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

SchweiBanlage genau kontrollieren.
Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren

lassen. DE

Lésung

»

»

»

¥

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiB3spannungverringern.

SchweiBstrom verringern.

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.
Priifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhchen.

Brennerneigungreduzieren.

Lésung

»

»

»

»

»

»

v

»

Vorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen herabsetzen.
SchweiB3strom erhdhen.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

AbschrdgungvergréBern.

Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

SchweiB3strom erhdhen.

Lésung

»

»

»

»

»

Werkstlicke vor dem SchweiBen sorgfdltig reinigen.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

AbschrdgungvergroBern.

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
Inallen SchweiBphasen ordnungsgemdB vorgehen.

Lésung

»

»

»

»

»

SchweiB3strom verringern.
Elektrode mitgroBerem Durchmesser benutzen.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Elektrode korrektschleifen.

Kontakte zwischen Elektrode und SchweiBbad vermeiden.
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Blasen
Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Verklebungen
Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.
» SchweiBparameterunkorrekt.

» Durchfihrung desSchweiBensunkorrekt.

» Zu groBe Werkstlicke.

» Bogendynamikunkorrekt.

Einschnitte an den Rdndern
Ursache

» SchweiBparameterunkorrekt.
» Bogenldnge unkorrekt.
» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

» Schutzgasungeniigend.

Oxydationen
Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Porositdt

Ursache

Vorhandensein von Fett, Lack, Rostoder Schmutz
aufdenWerkstiicken.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

¥

Bogenldnge unkorrekt.

Feuchtigkeitim SchweiBgas.

Schutzgasungenigend.

Zuschnelles Erstarren des SchweiBbads.

bohlerwelding
Lésung

» Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.

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

Lésung

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick vergréBern.
SchweiBspannungerhshen.

¥

¥

SchweiB3strom erhdhen.
SchweiBspannungerhdhen.

4

x

¥

Brennerneigungerhdhen.

SchweiBstrom erhdhen.
SchweiBspannungerhéhen.

v

¥

Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhohen.

v

Lésung

X

SchweiBstrom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

¥

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiB3spannungverringern.

4

Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen reduzieren.
Vorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen herabsetzen.

v

¥

Gasverwenden, das firdie zu schweiBenden Werkstoffe geeignet
ist.

Lésung

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

Losung

» Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltigreinigen.

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

¥

v

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

¥

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiB3spannungverringern.

¥

¥

4

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Firden einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

¥

Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.

Priifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Vorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen herabsetzen.
Werkstilicke vorwdrmen.
SchweiBBstromerhohen.

¥
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Wdrmerisse

Ursache Lésung

¥
¥

Schwei3strom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

SchweiBparameter unkorrekt. >

»

¥

Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz » Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

x
¥

aufden Werkstiicken.

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

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt. » Denkorrekten Arbeitsablauffir die zu schweiBende Verbindung

ausfihren.

» Ungleiche Eigenschaften der Werkstiicke. » Vordem SchweiBen ein Puffern ausfiihren.
Kdlterisse

Ursache Lésung

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

» Besondere FormderzuschweiBendenVerbindung. » Werkstiicke vorwdrmen.
» Ein Nachwdrmen ausfihren.
» Denkorrekten Arbeitsablauf fir die zu schweiBende Verbindung
ausfiihren.

10. BETRIEBSANWEISUNGEN

10.1 SchweiBen mit Mantelelektroden (E-Hand-SchweiBen)

Vorbereitung der SchweiBkanten

Um gute SchweiBergebnisse zu erhalten, istesinjedem Fallratsam, ansauberen Teilen zu arbeiten, die frei von Oxidation, Rost
oderanderen Schmutzpartikeln sind.

Wahl der Elektrode

DerDurchmesserderSchweiBelektrode hdngtvon der Werkstoffdicke, der Position,dem Nahttyp und vonderVorbereitungdes
Werkstlicks ab. Elektroden mit groBem Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine hohe Warmezufuhr beim
SchweiBBvorgangresultiert.

Durchmessererfordern eine hohe Stromzufuhrworaus eine hohe Warmezufuhrbeim 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.

Zindungund Aufrechterhaltung des Lichtbogens

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

Um die Bogenziindung 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 tropfenférmig auf dem
SchweiBstiick 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
SchweiBstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses, zu erhéh

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

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

durchgefiihrt, wodurch eine Ubermdssige
Ansammlung von SchweiBgut in der Mitte vermieden
werdensoll.

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

10.2 WIG-SchweiBen (kontinuierlicher Lichtbogen)

Beschreibung

Das Prinzip des WIG-SchweiBens (Wolfram-Inert-Gas-SchweiBen) basiert auf einem elektrischen Lichtbogen, der zwischen einer
nichtschmelzenden Elektrode (reines oderlegiertes Wolfram mit einer Schmelztemperaturvonungefdhr 3370°C) und dem Werkstlick
geziindetwird. Eine Inertgas-Atmosphdre (Argon) schiitzt das Schweibad.

Um gefdhrliche Wolframeinschlisse in der SchweiBnaht zu vermeiden, darf die Elektrode nicht mit dem zu schweiBenden Stiick in
Berlihrung kommen. Aus diesem Grund wird mittels eines HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die Ziindung des elektrischen
Lichtbogens erméglicht, ohne dass die Elektrode das Werkstlick berihrt.

Esgibtaucheineweitere Startmdéglichkeit mitherabgesetzten Wolframeinschlissen: der Lift-Start, derkeinehohe Frequenz vorsieht,
sondern nur eine anfdngliche Kurzschlussphase bei Niederstrom zwischen Elektrode und Werkstiick. Im Augenblick der Anhebung
derElektrode entstehtder Lichtbogen und die Stromzufuhrerhdht sich bis zur Erreichung des eingestellten SchweiBwertes.

Umdie QualitdtdesSchweiBnahtendeszuverbessern,istes duBerstvorteilhaft,das Absinkendes SchweiBstroms genaukontrollieren
zukoénnenund esist notwendig, dass das Gas auch nach dem Ausgehen des Bogens fiir einige Sekundenin das SchweiBbad stromt.
Untervielen Arbeitsbedingungenistesvon Vorteil, iber 2 voreingestellte SchweiBstréme zu verfiigen, mitder Méglichkeit, voneinem
aufdenanderen ibergehenzukénnen (BILEVEL).

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

= Eshandeltsich hierbeiumdie am meisten gebrauchte Polung (direkte Polung); sie bewirkt eine
1 begrenzte Abnutzung der Elektrode (1), da sich 70% der Warme auf der Anode (Werksttick)

ansammelt.
g [\~
D.C.R.P(Direct Current Reverse Polarity)

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

Q) Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit einer hitzebestdndigen Oxid-

1 Beschichtung, deren wesentliche Eigenschaft eine héhere Schmelztemperatur als jene des

Metallsist, schweiBen.
g 7T\~

Trotzdemdirfennichtzuhohe Stréme verwendetwerden,dadiese einerasche Abnutzungder
Elektrode verursachenwirden.

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

T D.CSP Die Anwendung eines Pulsstroms erlaubt in besonderen Betriebssituationen eine bessere

Kontrolle des SchweiBbadsin Breite und Tiefe.

- Das SchweiBbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet, wdhrend der Basisstrom (Ib) den
N\ Bogen geziindet hdlt. Das erleichtert das SchweiBen diinner Materialstdrken mit geringeren
t

Verformungen, einen besseren Formfaktorund somit eine geringere Gefahr, dass Warmerisse

T und gasférmige Einschlisse auftreten.
0.C.S.P ~PULSED

Durch Steigern der Frequenz (Mittelfrequenz) erzielt man einen schmaleren, konzentrierteren
und stabileren Bogen, was einer weiteren Verbesserung der SchweiBqualitdt bei diinnen
Materialstdrken gleichkommt.
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Merkmale der WIG-SchweiBungen

Das WIG-Verfahren ist fiir das SchweiBen sowohl von unlegiertem als auch von Kohlenstoffstahl, fir den ersten SchweiBgang

von Rohren und fiir SchweiBungen, die ein sehr gutes Aussehen haben missen, 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:

Strombereich Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) (] 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°

Die Elektrode muss wiein der Abbildung gezeigt zugespitzt werden.

-

>

N

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
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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10.3 Schweissen mit Endlosdrahtelektroden (MIG/MAG)

Einleitung

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

( 1 Manuelle SchweiBanlage

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

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

Die Drahtzufiihrung ist erforderlich, um den beim SchweiBen
geschmolzenen Elektrodendraht wiederzu 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 zlindet
der Bogen wiederund der Zyklus wiederholtsich.

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

0

V() U

t(ms) die Tropfen von der Elektrode abldsen und erst danach das
Schmelzbad erreichen.

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 erhdlt.

Die Drahtvorschubgeschwindigkeitist proportional zum Schwei3strom.
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Infolgenden zwei Abbildungenwerden die Beziehungen zwischen den verschiedenen SchweiBparametern veranschaulicht.

V (VA
50

1(A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34VH '
: SHORT-ARC 20V @
. 0.8 . \ : : : : 8 10 12 14 16 ’
— > ,
100 200 300 400 9o (m/min)
1 (A)
Diagramm fir die optimale Wahl der besten Verhdltnis zwischen Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Arbeitsbedingungen. Stromstdrke (Schmelzbedingungen)in Abhdngigkeit vom
Drahtdurchmesser.

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

benutzten schweissdrdhte

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

18

16V - 22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Geringe Durchdringung Gute Kontrolle der Gute horizontale und Nichtverwendet
beidinnem Material Durchdringungundder  vertikale Schmelzung
Schmelzung
24V - 28V : -
SEMISHORT-ARC
(Ubergangsbereich) A\
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatisches Automatisches Automatisches Nichtverwendet
KehlnahtschweiBen Hochspannungsschweifen AbwdrtsschweiBen
!
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 auf dickem Material
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
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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

-

"

Deposition rate (kg/h)

O N A O O

—_—
~

a0 A
o N

1,6mm 1,2mm

1,0mm

0,8mm

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)

N NN 01 O

o -

0

0,6mm
1,2mm
1,0mm
/O,Bmm
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

150

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/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
(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
1,2 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 fir 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 Warmezusatz verbessert wird.
DiesschlieBtaberden Gebrauch dieser Mischungen fiirdas SPRAY-ARC-SchweiBen nicht aus.
Die Mischung enthdlt gewdhnlich einen CO,-Anteil von 8% bis 20% und einen O,-Anteilum 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
400-500A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Elektrische Eigenschaften

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Netzsicherung (trdge)

Kommunikation-Bus

Max. Leistungsaufnahme

Max. Leistungsaufnahme
Leistungsaufnahmeim deaktivierten Zustand
Leistungsfaktor (PF)

Wirkungsgrad (u)

Cos @

Max. Stromaufnahme ITmax

Effektivstrom |1eff

Arbeitsbereich

Leerlaufspannung Uo

Nutzungsfaktor

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Nutzungsfaktor MIG/MAG (40°C)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MIG/MAG (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

Physikalische Eigenschaften
TERRANX 320 PMC SteelDrive

SchutzartIP
Isolationsklasse
Abmessungen (LxBxH)
Gewicht

Abschnitt netzkabel

Ldnge des Versorgungskabel

Konstruktionsnormen

3x400 (x15%)

20
DIGITAL
14.8
11.0
33
0.74
89
0.99
21.4
14.3
3-320
61

3x400

320
280
240

320
280

IP23S
H

620x240x460

33.0
4x2.5
5

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015

152

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

U.M.
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Eigenschaften der Drahtvorschub

Getriebemotor
Getriebemotorleistung
Rollenzahl

Drahtdurchmesser / Standard Rollen

Geeignete Drahtdurchmesser/ Lenkbare Rollen

Gaspriftaste

Taste fir Drahtvorschub
Drahtrickzug-taste
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Synergie

Externe Gerdte

Steckerbuchse fir Push-Pull-Brenner

Spule

153

U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
Drahtvorschubgeschwindigkeit
0.8-1.6 mm Aluminiumdraht Ez]t{eriol
0.9-2.4 fulldrahtstahl
ja
ja
nein
0.5-22.0 m/min
ja
nein
ja(wahlfrei)
200/300 mm
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Elektrische Eigenschaften

TERRANX 400 PMC SteelDrive
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCQC)*

Netzsicherung (trdge)

Kommunikation-Bus

Max. Leistungsaufnahme

Max. Leistungsaufnahme
Leistungsaufnahme im deaktivierten Zustand
Leistungsfaktor (PF)

Wirkungsgrad (u)

Cos @

Max. Stromaufnahme ITmax

Effektivstrom I1eff

Arbeitsbereich

Leerlaufspannung Uo

Nutzungsfaktor
TERRANX 400 PMC SteelDrive

Nutzungsfaktor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MMA (25°C)
(X=100%)

Nutzungsfaktor MIG/MAG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Nutzungsfaktor MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Physikalische Eigenschaften
TERRANX 400 PMC SteelDrive

SchutzartIP
Isolationsklasse
Abmessungen (LxBxH)
Gewicht

Abschnitt netzkabel

Ldnge des Versorgungskabel

Konstruktionsnormen

3x400 (+15%)
30
DIGITAL
22.2
16.2
34
0.73
89
0.99
32
20.2
3-400
61

3x400

400
360
330

400

400
360
330

400

IP23S
H
620x240x460
34.0
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Vac
mQ)
A

kVA
kW

%

>

Vdc

U.M.

>
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Eigenschaften der Drahtvorschub

Getriebemotor
Getriebemotorleistung
Rollenzahl

Drahtdurchmesser/ Standard Rollen

Geeignete Drahtdurchmesser/ Lenkbare Rollen

Gaspriftaste

Taste fur Drahtvorschub
Drahtriickzug-taste
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Synergie

Externe Gerdte

Steckerbuchse fur Push-Pull-Brenner

Spule

155

U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
Drahtvorschubgeschwindigkeit
0.8-1.6 mm Aluminiumdraht o
0.9-2.4fllldrahtstahl
ja
i DE
nein
0.5-22.0 m/min
ja
ja(wahlfrei)
ja(wahlfrei)
200/300 mm
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12. LEISTUNGSCHILDER

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO SR.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320PMC STEELDRIVE N°
) 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- [__ 3A/20.0V - 300A/32.0V
L ~ 7 7| X0 45% 60% 100%
E] Uo 12 300A 280A 240A
61V [ w 32.0V 31.2v 29.6V
C 3A/14.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xwoq) 45% 60% 100%
El Uo 12 320A 280A 240A
61V | U 30.0V 28.0V 26.0V
Eo% = | ur a0ov lmex  21.4A hett  14.3A
IP 23 S c € [H IYALV

Ii

1 2
3 | 4
5 | 6
11
7 9
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 CEJIl
\ —
CE EU-Konformitdtserkldrung
EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitatserkldrung

A WN

o N O~ Ul

11

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

bohlerwelding

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO SR.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PMC STEELDRIVE N°
= = E 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A
- | 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ 7 7 [Xuoc) 40% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 330A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.2v
c 3A/14.0V - 400A/34.0V
== = [Xuoq) 0% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 330A
61V | Uz 34.0V 32.0V 30.5V
Ej% = | ur a00v lmax  30.1A ek 19A
MADE
IP 23 S ( € [H ITAlV

hi¢

13 BEDEUTUNG DERANGABEN AUF DEM LEISTUNGSSCHILD

Marke

Herstellername und -adresse
Gerdtemodell

Seriennummer

XXX XXXXXXXXX Baujahr

Symbol des SchweiBmaschinentyps
Hinweis auf die Konstruktionsnormen
Symbol des SchweiBverfahrens

Symbol fiir die SchweiBmaschinen, die sich zum Betrieb in
R&umen mit groBer Stromschlaggefahreignen
Symbol des SchweiBstroms
Leerlauf-Nennspannung
BereichdesNenn-H6chst-und Nenn-MindestschweiBstroms
und derentsprechenden Lastspannung
Symbol firdenunterbrochenen Betrieb
Symboldes Nenn-SchweiBstroms
Symbolder Nenn-SchweiBspannung
Werte fiirden 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 iiblichen Lastspannung
Symbol der Stromversorgung
Versorgungs-Nennspannung
Maximale Nennstromaufnahme
Maximale Effektivstromaufnahme
Schutzart
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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 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

estconforme aux directives 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
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
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.

Onaradi Tombolo,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SYMBOLOGIE

A Dangersimminents quicausentde graveslésions et comportements risqués qui pourraient causer de graves lésions.
——r

Comportements qui pourraient causer deslésions sans gravité oudesdommages aux biens.

5)
@ Les notes précédées parce symbole sontde caractére technique et facilitentles opérations.
~—
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1. AVERTISSEMENT

Avantde commencer toute opération, assurez-vous d'avoir bienlu 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 et la protection del'environnement doivent étre respectées.

Toutesles personnesconcernéesparlamiseenservice, 'utilisation,lamaintenance etlaremise en étatdel'appareil
doivent:

» posséderlesqualifications correspondantes

» avoirdesconnaissances ensoudage

« lire attentivement etsuivre avec précision les prescriptions des présentesInstructions de service

Priére de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probléme sur l'utilisation de l'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 dansunlocaldontle taux d'humidité dépasse 50% a 40°C(104°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée dansun local 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 cet appareil 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!
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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
pieces en mouvement tels 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 pasapprocherlatéte delatorche 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 provoquer des briilures 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.

::j A :& S'assurer que latorche est froide avant d'intervenir dessus ou d'effectuer une opération d'entretien quelconque.

[ XX}
Ahes 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.

——

T )

Avoir adispositionune 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
personnesouauxbiens.

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.

e Veillerane pasétreencontactaveclesgazetlesfuméesdesoudage.
* Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dansla zone 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 'opérateur par un
colleguesitué al'extérieur.

* Ne pasutiliserd'oxygéne pourlaventilation.

» S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélant régulierement siles gaz nocifs ne dépassent pas les 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 ou de 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.

» Les matériaux inflammables doivent se trouver & au moins 11 métres (35 pieds) de la zone de soudage et étre entierement
protégés.

« Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veiller ace queles personnesetlesbienssoient d une distance suffisante de sécurité.

* Ne paseffectuerdesoudures surou dproximité de récipients sous pression.

¢ Ne pas effectuer d'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.

* Ne passouderdansune atmosphére contenantdes poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.
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» S'assurer,enfindesoudage, quelecircuitsoustension ne peut pastoucheraccidentellementdespiecesconnectéesaucircuit
de masse.

* Installer & proximité delazone de travail un équipement ou undispositif anti-incendie.

1.5 Prévention dans|'emploi de 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 é&tre 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.

* Nepaslaisserlesbouteilles ausoleil et ne pasles exposer aux gros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne
pas exposerles bouteilles ad destempératures trop basses ou trop élevées.

* Veilleracequelesbouteilles nesoient pasencontactavecune flamme, avecun arc électrique, avecune torche ouune pince
porte-électrodes, niavecdes projectionsincandescentes produites parle soudage.

* Garderlesbouteillesloindes circuits de soudage et descircuits électriques en général.

- Eloignerlatéte de I'orifice de sortie du gaz aumoment d'ouvrirla valve de la bouteille.

* Toujoursrefermerlavalvedelabouteille quandles opérations de soudage sontterminées.

* Nejamaissouderune bouteille de gazsous 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
- @

? Unedéchargeélectrique peut étre mortelle.

Eviter de toucher les parties normalement sous tension & I'intérieur ou & I'extérieur de I'installation de soudage quand cette
derniére est alimentée (les torches, les pinces, les cdbles de masse, les électrodes, les fils, les galets et les bobines sont
branchés aucircuitde soudage).

o Garantirl'isolationde l'installation etde l'opérateur en utilisant des sols et des plans secs et suffisammentisolésde la terre.
S'assurerquel'installation soitconnectée correctement dune fiche et dunréseau munid'un conducteurde mise dlaterre.

¢ Nepastoucheren mémetempsdeuxtorchesoudeuxpincesporte-électrodes.

Interrompreimmeédiatementles opérations de soudage en cas de sensation de décharge électrique.

1.7 Champs électromagnétiques etinterférences

(( )) Lepassageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installation crée unchamp électromagnétique
a proximité de cette derniére etdes cdbles de soudage.
* Leschampsélectromagnétiques peuventavoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sont exposés pendant
un certain temps.
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 avantd'effectuerdes opérationsde soudure al'arc.
—

1.7.1 Classification CEM selonlanorme: EN 60974-10/A1:2015.

Losdispositivosdeclase Bcumplenconlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaenentornosindustriales
y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publicode bajatensiéon.

Classe

(— \ Losdispositivos 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

A électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels environnements, en raison de perturbations par
N rayonnement ou conduction.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNEES ou CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.
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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 fabricantn'est pasresponsable desdommages causés en casd'usage domestique.
(= Lutilisateur,quidoitétreunexpertdansledomaine, estresponsableentantqueteldel'installationetdel'utilisation
’ﬁ-i] del'appareilselonlesinstructionsdu 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 maniéreaneplusreprésenterune

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 plusd'informations, consultezle 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 cGble 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.

* Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximitéd'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 a proximité de la zone peutréduire les problémes 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!

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 séparémentetenvoyés auncentrederécupérationetd'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.
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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, ensérie ouen parallele, des générateurs.

2.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

» L'appareil est équipé d'une poignée permettantle portage adlamain.
¢ Lamachinenedisposed'aucun élémentspécifique pourlelevage.
o Utiliserunchariot élévateur afourchesenfaisanttrés attentionaumomentde déplacerle générateur afind'éviterdelefaire

basculer.

>

N
N

KA

A

Ne passous-évaluerle poidsdel'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pasfaire passerou arréterla charge suspendue au-dessus de personnes oud'objets.
Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créerde pressioninutile sur l'appareil.

Ne pas utiliser la poignée poursouleverl'appareil.

Installation de l'appareil

Observerlesrégles suivantes:

Réserverunacces facile auxcommandes et aux connexions de 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

N sl 2

Le générateurestdotéd'un cdble d'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 ala valeur
nominale.

Controlerlatensionsélectionnéeetlesfusibles AVANT de brancherlamachine auréseaupouréviterdesdommages
aux personnes ou a l'installation. Contréler également si le cdble est branché a une prise munie d'un contact de
terre.

L'appareil peut étre alimenté pargroupe électrogéne a condition que celui-cigarantisse une tensiond'alimentation
stable entre +15% parrapport alavaleurdetensionnominale déclarée parle fabricant, dans toutesles conditions
defonctionnementpossiblesetalapuissance maximale pouvantétre fournie parle générateur.llestgénéralement
conseilléd'utiliserungroupe électrogenedontla puissance estégale a 2 foiscelledugénérateurs'ilestmonophasé
eta1.5foiss'ilesttriphasé. [l est conseillé d'utiliser un groupe électrogéne a contrdle électronique.

L'installation doit étre branchée correctement a 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/vert nedoit JAMAIS étre utilisé avecd'autres conducteursde tension.S'assurerque lamise ala
terreestbien présente dans|'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement
desficheshomologuées conformes aux normesde sécurité.

L'installation électrique doit étre réalisée par un personnel technique qualifié, et conformément aux lois du pays
danslequel est effectuée cette opération.

163

FR



FR

INSTALLATION

2.4 Mise en service

2.4.1 Raccordement pour le soudage MMA
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Le branchement décrit ci-dessous donne comme résultat une soudure avec une polarité inverse.
Inverser le branchement pour obtenirune soudure avecune polarité directe.

@ Connecteurdepincede terre
@ Raccord de puissance négative (-)
@ Connecteurde pince porte-électrode

@ Raccord de puissance positive (+)

» 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'd ce que les parties soient bien fixées.

~

@ Connecteurde pince de terre

@ Raccord de puissance négative (-)

2.4.2 Raccordement pourle décriquage (ARC-AIR)

-

\

@ Raccord de puissance négative (-)
@ Connecteurde pince de terre

@ Connecteurdelapince ARC-AIR
@ Raccord de puissance positive (+)

@ Connecteurd’aircomprimé

» 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

@ Raccord de puissance négative (-)
@ Raccordtorche TIG

@ Raccord de puissance positive (+)
@ Connecteurde pincedeterre

@ Connecteurde tuyaudegaz

@ Réducteurde pression

. y,

» Brancherlecdblede puissance(-)aupdlenégatifdubornierpourchangerlapolarité (voir"Changementde polarité delasoudure").

» Brancherle connecteurde cdble dela pince de masse & la prise positive (+) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
le sens des aiguillesd'une montre jusqu'd ce que les parties soient bien fixées.

» BrancherleraccorddelatorcheTIGalaprisedelatorchedugénérateur.Introduirelapriseettournerdanslesensdesaiguilles
d'une montre jusqu'd ce queles parties soient bien fixées.

» Brancherséparémentle connecteurdutuyaude gazdelatorche auréseaudedistribution dugaz.

@ Réglerle débitde gaz de protection al'aide d'unrobinet généralement positionné surla torche.

» 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.

2.4.4 Raccordement pour le soudage MIG/MAG
) @ Raccord torche

@ Prise de torche

@ Cabled'interface de torche

i
P

@ Connecteur

il

)

o\

I
il

@ Cdble de puissance
@ Connecteurde pincedeterre

@ Raccord de puissance négative (-)

\ y,

» Brancherlatorche MIG/MAG auraccord central, ens'assurantdubon serrage de la connexion.

» 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.

» Brancher le cdble d’alimentation au terminal positif du bornier pour le changement de polarité (voir « Changement de
polarité dusoudage »).

» Brancherle cdbled'interface au connecteur correspondantsitué surle panneaude commande du générateur.
» Relierletuyaudugaz provenantdelabouteille auraccord arrieredu gaz.Réglerledébitdugazde 5a151/min.

» Brancherle connecteurducdbledelapince de masse ala prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
le sens des aiguillesd'une montre jusqu'd ce queles parties soient bien fixées.
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Compartiment moteur

@ Visde maintien
1 @ 3 @ Freind'inertie

@ Molette de pression

» Ouvrirle panneaulatéral droit.

» Contrélersilagorgedugaletcorrespond audiameétre du fil a utiliser.

» Desserrerlavisde maintien delabobine dudévidoir et placerlabobine.

» Insérerl'ergotdusupportdebobine danslelogement approprié, remonterlavis de maintien et ajusterle freind'inertie.

» Libérerla molette de pression, engager le fil dans le guide-fil, puis dans la gorge des galets, puis dans la torche. Bloquer la
molette de pression.

» Appuyersurlagdchette d'avancementdufil pourl'engagerdanslatorche.

» Relierletuyaudugazprovenantdelabouteille auraccord arriere dugaz. Réglerle débitdugazde 10 a 301/min.

Changementde polarité dusoudage
Ce dispositif permet de souder n'importe quel fil de soudage disponible sur le marché tout simplement en sélectionnant la
polarité dusoudage (directe ouinverse).

-

@ Cabled'alimentationdelatorche

@ Connecteurdepincedeterre

V,

Polaritéinverse:le cdble de puissance provenantdelatorche doitétre branché au pdle positif (+)delaplaque d borne. Le céble
de puissance provenant de la prise de masse doit étre branché au péle négatif(-)de la plaque d borne.

-

@ Cdble d’alimentationdelatorche

@ Connecteurde pince de terre

L y,

Polaritéinverse:le cdble de puissance provenantdelatorche doit étre branché au pdle positif (+) delaplaque aborne. Le cdble
de puissance provenantdela prise de masse doit étre branché au pole négatif (-) de la plaque aborne.
L'équipement est pré-réglé enusine pour utilisation en polarité inverse!
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PRESENTATION DE L'APPAREIL

3. PRESENTATION DE LAPPAREIL

3.1 Panneauarriere

©)

’7

®

1
®

FP298

@

®

3.2 Panneau prises

(1) cabled'alimentation

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au
secteur.

@ Interrupteur Marche/arrét

Commande 'allumage électrique du systeme.
Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.

@ Raccordgaz
(4) Entrée ducable d'interface CAN-BUS (RC, RI...)

O>—

Raccord torche

llpermetlaconnexiondelatorche MIG/MAG.

Raccord de puissance positive (+)

Processus MMA: Connexiontorched'électrode
ProcessusTIG: Connexioncdble de masse

Raccord de puissance négative (-)

Processus MMA: Connexion cdblede masse
ProcessusTIG: Connexiondelatorche
Procédé MIG/MAG: Connexion cdble de masse
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bohlerwelding
Branchement dubouton torche (U/D)
Dispositifs externes (Push/Pull)

Changementde polarité dusoudage

3.3 Panneaude commande frontal

(Olololo)

bohler

@© @
)P,
® &
@

®
(& @

LED d’alimentation

Indique que le générateur estconnecté auréseau et qu'il est sous tension.

LED d’alarme générale

Indiquel'intervention possible des systéemes de protection, tels que la protection thermique.

LED de puissance active

Indique la présence de tension surles connexions de sortie du générateur.

Affichage desdonnées

Permet|'affichage des différents parameétres de soudage lors de la mise en route, des réglages, la lecture de
I'intensité etdelatension pendantle soudage, ainsique la codification des défauts.

LCD display

Permet I'affichage des différents parameétres de soudage lors de la mise en route, des réglages, la lecture de
I'intensité etde latension pendantle soudage, ainsique la codification des défauts.
Permet|'affichageinstantané de toutesles opérations.

Bouton deréglage principal

Permetleréglage permanentducourantde soudage.
Permet|'acceésaumenuetlasélectionetleréglage des parametres de soudage.
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@ Touches de fonction

Permetlasélection desdiversesfonctions du systéme:
- Procesodesoldadura

- Procédures de soudage

- Courantde pulsation

-Modegraphique

Touches programmes de soudage

Permetlasélectiond'un programme de soudage préselectionné en choisissant quelquesréglages simples:
-Typedefil

-Typedegaz

- Diametre defil

@ Touche job

Permetl'enregistrement etlagestionde 240 job qui peuvent étre personnalisés parl'opérateur.

4. UTILISATION DE L'INSTALLATION

4.1 Ecrandedémarrage

Al’ollumcge, le systéme effectue une sériede vérifications pourgarantirson bonfonctionnement et celuide tousles dispositifs
connectés. Acestade, le testgaz est également activé pour vérifier laconnexion correcte du systéme d'alimentation gaz.

4.2 Ecran de test

Lorsquele panneaulatéral (compartimentbobine) est ouvert, les opérations de soudage sontindisponibles.
L'écrantestapparaitsurl'afficheur LCD.

e (1) Dévidoir
Testgaz
@
@ (3) Vitesse dufil

@ Panneaulatéral ouvert

C @ En-téte

® ®

Dévidoir

Permetl'avance manuelle dufilsans apport de gaz et sans que le fil soit alimenté.

“—— Permetl'insertiondufildanslagaine detorche durantles phasesde préparation dusoudage.
Testgaz

Permetaucircuitde gazdeselibérerd'éventuellesimpuretés et de procéder auxréglages préliminaires de débit
\___J etdepressiondegazsansquel'alimentationsoitbranchée.

Vitesse du fil
Permetleréglage delavitesse d'avance de fil (au cours de I'étape de chargement).

—— | Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Panneau latéral ouvert

En-téte
Permetl'affichage de certainesinformationsimportantesrelatives au procédé sélectionné.
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4.3 Ecran principal

Permetlagestiondel'équipement etdu procédé de soudage, en affichantlesréglages principaux.

4.4 Ecran principal du procédé MMA

C @ Lecturesdes parameétres

@ Parameétres de soudage

@ Fonctions

®

Lectures des parametres
Durantl'opérationde soudage, les valeurs de tension et courantréels sont affichées surl'afficheur LCD.

@ Courantde soudage

@ Tensionde soudage
Parameétres de soudage
» Sélectionnerle parameétre choisien appuyantsurle boutonderéglage.

O @ Parametres de soudage
C @ Icone d'identification du paramétre

@ Valeurdu paramétre
@ Unité de mesure du paramétre
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositif dereductionde latension avide
é é é) Indique que latension avide del'appareil est controlée.

Fonctions
Permetlasélectiondesplusimportantes fonctions de procédé et de mode de soudage.

@ Proceso desoldadura

@ Synergie MMA
Procesode soldadura

0= > o> 00>

MMA TIGDC MIG/MAG standard MIG/MAG pulsé
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Synergie MMA
[:] Poursaisirlameilleure dynamique d'arcensélectionnantle type d'électrode utilisée.

Lasélectiondelabonne dynamique d'arc permetde bénéficierde génerateur pour obtenirles meilleures
performancesde soudage.

e[ o[ [ =[]

Standard Cellulosique Acier Aluminium Fontes
(Basique/Rutile)

Lasoudabilité parfaite del'électrode utilisée n'est pas garantie.
La soudabilité dépend de la qualité des consommables et de leur stockage, des conditions de soudage et
d'utilisation, des applications possibles nombreuses..

4.5 Ecran principaldu procédé TIG
@ Lecturesdes parametres
@ Parameétres de soudage

@ Fonctions

Lectures des parameétres
Durantl'opération de soudage, les valeurs de tension et courant réels sont affichées surl'afficheur LCD.

@ Courantde soudage
@ Tension de soudage

® ®

Parameétres de soudage
@ Parameétres de soudage

®—> » Sélectionner le parameétre choisi en appuyant sur le bouton de
réglage.
» Régler la valeur du parameétre sélectionné en tournant le
potentiométre.

@ Iconed'identification du paramétre
@ Valeurdu paramétre
é) é’) é) @ Unité de mesure du paramétre
Fonctions

Permetlasélectiondesplusimportantes fonctions de procédé etde mode de soudage.

@ Proceso desoldadura
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Procesode soldadura

o= > o> o>

TIGDC MIG/MAG standard MIG/MAG pulsé MMA

Procéduresde soudage
Permetlasélectiondumode desoudage

2 Temps

C] Enmode 2temps, une actionsurlagdchette permetaugazdeselibéreretal'arcde s'amorcer. Reldcher
lagdchette permet au courantderevenira 0 pendantle tempsd'évanouissement. L'arc s'éteint ensuite et
le gaz estmaintenu pendantle temps de post-gaz.

Bilevel

Enbilevel, le soudeur peut souderavec deux courants différentsréglés au préalable. Lapremiére
pressionsurlagdchette démarre letempsde pré gaz,l'amorcagedel'arc et le soudage du courantinitial.
Rel@cherlagdchette démarre letempsde montée "11". Sile soudeur appuie et reldche rapidementla
gdchette, le programme change en mode "12". S'ilappuie etreldche la gdchette une nouvelle fois, le
programme repasse en mode "|1" et ainside suite. Sion appuie pluslongtemps, larampe de diminution
ducourantdémarre eton atteintle courant évanouissement. Reldcherlagdchette permetal'arcde
s'éteindre alors que le gaz est maintenu pendantle temps de post-gaz.

4.6 Ecran principal du procédé MIG/ MAG

Ecrande base

4Temps
D Enmode 4 tempsune premiére pressionsurlagdchettelibérele gaz pendantle tempsde pré-gaz manuel.
L,

(1) En-téte MIG/MAG

@_' @ Parametres de soudage
@ Fonctions
@—

Ecran graphique
(1) En-téte MIG/MAG
@ Parameétres de soudage

@ Fonctions

P9
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En-téte MIG/MAG

Permet |'affichage de certainesinformationsimportantesrelatives au procédé sélectionné.
Courbe synergique sélectionnée

@ Type de métald'apport
({) é é} (2) Diametre defil
@ Typedegaz

Parameétres de soudage
@ Courantde soudage

é é) é) é @ Epaisseurdelapiéce

@ Cordond'angle"a"
@ Tensionde soudage

Parameétres de soudage (Ecrande base)
» Sélectionnerle parametre choisien appuyantsurle boutonderéglage.

@ Parameétres de soudage

®_’ @ Icéne d'identification du parameétre
@ Valeurdu parameétre

@ Unité de mesure du parameétre

® &

Parameétres de soudage (Ecran graphique)
» Sélectionnerle parametre choisien appuyantsurle boutonderéglage.

@ Parameétres de soudage

@-. @ Icéne d'identification du paramétre

@ Valeurdu paramétre
@ Unité de mesure du parametre

Fonctions

Permetlasélectiondesplusimportantes fonctions de procédé et de mode de soudage.
@ Procesode soldadura
@ Procéduresde soudage
@ Double pulsation

@ Typed'affichage

® & 6 ®

Procesode soldadura

o> o> o>

MIG/MAG standard MIG/MAG pulsé MMA TIGDC
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Procéduresde soudage
Permetlasélectiondumode de soudage

_
_

]

2Temps

Enmode 2 temps, une pression surlagdchette libere le gaz, alimente latension dufil et active son
dévidage;

rel@cherlagdchette stoppele gaz, latension etle dévidage dufil.

4Temps

Enmode 4 temps, une premiére pression surlagdchette libére le gazpendantle tempsde pré-gaz
manuel.RelGcherlagdchette active latension dufil et son dévidage. La pression suivante stoppe
I'avance fil et active le dernier processus quirameéne l'intensité a zéro. Reldcherla gdchette provoque
I'arrét del'alimentation du gaz.

Evanouissement (anti-crater)

Permet ausoudeurle contréle etl'accésdirect parlagdchette & 3 niveauxde soudage.

Une premiére pressionlibérele gaz, alimentelatension dufil quiactive son dévidage d unevitesse
pré-réglée dansles parameétresinitiaux et selon des valeurs synergiques relatives aux paramétres de
soudage.

RelGcherlagdchette permet alavitesse de fil et aux paramétres synergiques relatifs de revenir
automatiquement auxvaleursde départenregistrées surle panneau de commande.

Une nouvelle pressionsurla gdchette permet alavitesse de fil et aux parameétres synergiquesrelatifs de
retrouver les valeursde paramétres d'anti-cratére pré-réglés durantla préparation.
Reldcherlagdchette provoquel'arrétdudévidage dufil et enclenchele burnback (retour defil) etle
tempsde post-gaz.

Double pulsation

E] Double pulsation actif C] Double pulsation non actif

Typed'affichage
Permetde changerl'affichageentre :

E] Ecrandebase D Ecran graphique

Ecran de courbes synergiques
Synergie
Permetlasélectiond'un programme de soudage préselectionné (synergie) en choisissant quelquesréglages

simples

Sélectiondu procédé de soudage

» Entrer dans I'écran « synergies » en appuyant sur la touche
pendantaumoins une seconde.

» Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur les touches [ I} et
13

» Appuyezsurla touche\g\ pour passer al’étape suivante.

Procesode soldadura
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Ecrande sélectiondela synergiedutype de matériau/gaz
@_, @ Programme de soudage (BéhlerArc/UniversalArc)
@ Sélection du matériau/gaz
(3) Diametre defil

@—> @ En-téte

@ Programmede soudage

© @ 0

Programme de soudage
Permetlasélectionduprogrammede soudage

—
BohlerArc UniversalArc

Sélectiondu matériau/gaz
Permetderégler:

- J » Typedemétald'apport
G & » Typedegaz
Diamétre defil
Permetlasélection du diameétre de fil utilité (mm).

@ Diamétre defil

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

En-téte

Permetl'affichage de certainesinformationsimportantesrelatives au procédé sélectionné.
PAS DEPROGRAMME

Indique que le programme de synergie sélectionné n'est pasdisponible oun'est pas compatible avec
lesréglagesdel'autreinstallation.

4.7 Ecran de programmes

Permetl'enregistrementetlagestion de 240 job quipeuvent étre personnalisés par|'opérateur.
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Programmes (JOB)

@ Fonctions

@ Numéro de programme sélectionné

( ) @ Principaux parameétres du programme sélectionné

@ Description of du programme sélectionné

@ En-téte

FR Consulterlasection"Ecran principal

Programmation

» Entrer dans le menu « program storage » (enregistrement programme) par une
pression surlatouche. P pendant au moinsune seconde.

» Sélectionner le programme choisi (ou la mémoire vide) en tournant le
potentiometre.

=== Mémoirevide

@< Programme enregistré

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche| %) |,

» Enregistrertouslesréglagessurle programme sélectionné parune pressionsurla

touche. [ .

Inscrire la description du programme.

» Sélectionnerlalettre souhaitée entournantle potentiométre.

» Enregistrerlalettre sélectionnée parune pression surle boutonderéglage.
» Supprimerladerniére lettre par une pression surlatouche. <=,

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche (%) |

» Confirmerl'opération parune pression surlatouche 5.

. L'enregistrement d'un nouveau programme sur une position de mémoire déja occupée nécessite la suppression de la
positiondelamémoire par une procédure obligatoire.

» Annuler'opération parune pressionsurlatouche ) .
» Déprogrammerle programme sélectionné parune pressionsurlatouche. £3 |
» Reprendrelaprocédured'enregistrement.
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Rappelde programme

» Récupérerle 1er programme disponible parune pression surlatouche P/,
» Sélectionnerle programme souhaité entournantle potentiométre.
» Sélectionnerle programme désiré parune pression surlatouche. P& .

Sy Seules les positions de mémoires occupées par un programme sont
retrouvées, les programmes vides seront automatiquement sautés.

Annulationd'un programme
» Sélectionnerle programme souhaité entournantle potentiométre.
» Déprogrammer le programme sélectionné parune pression surlatouche.\g\.
» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche %) |,

FR

» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche| % |
» Déprogrammerle programme sélectionné parune pressionsurlatouche. £3 |

5. MENU SET UP

5.1 Setup et paramétrage des parametres

Il permet de saisir et de régler toute une série de parametres supplémentaires pour une gestion plus précise du systeme de
soudage.

Les parameétres présentsdansle menusetup sontorganisés en fonction du processus de soudage sélectionné et possédentun
code numérique.

Entréedansle menusetup
» Il suffitd’appuyer pendant 5 secondes surlatouche encodeur.
» LU'entrée seraconfirmée parlamentionOsurl’écran.

Sélection etréglage du parameétre désiré

» Tourner le potentiometre pour afficher le code numérique relatif au paramétre désiré.

» Le fait d'appuyer sur le potentiométre permet alors d'afficher la valeur saisie pour le paramétre sélectionné et le réglage
correspondant.

Sortie dumenusetup

» Appuyerde nouveau surle potentiomeétre pour quitter lasection "réglage".

» Seplacersurle parametre "0" (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiomeétre pour quitter le menu setup.
» Annulerl'opération parune pression surlctouche\g\.

» Pourenregistrer lamodification et quitter la configuration, appuyez sur la touche: 53 .
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5.1.1 Liste des paramétres du menu set up (MMA)

0 Mémoriser et quitter

Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitter le menuset up.
— J
1 Réinitialisation (reset)
Cettetouche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.
— J
3 Surintensité al'amorcage
Ilpermetderéglerlavaleurdehotstarten MMA.
Permetd'avoirun démarrage plus oumoins "chaud" durantles phases d'amorcage del'arc, ce qui facilite en fait
lesopérationsde démarrage.

Electrode basique Electrode cellulosique
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Electrode CrNi Electrode aluminium
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Electrodedefonte Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
7 Courantde soudage
Ilpermetderéglerle courantde soudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
3A Imax 100 A

8 Arcforce
Ilpermetderéglerlavaleurdel'Arc force en MMA.

Permetd'avoiruneréponse dynamique plus ou moins énergétique durantle soudage, ce quifacilite en faitle
travaildusoudeur.

Augmenterlavaleurdel'arcforce pourréduire lesrisques de collage de l'électrode.

Electrode basique Electrode cellulosique
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
Electrode CrNi Electrode aluminium
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Electrode defonte Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%
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204

312

399

500

601

Dynamic power control (DPC)

Permet aux caractéristiques V/I choisies d'étre sélectionnées.

1=C Courant constant

L'augmentation ouladiminution de la hauteurd'arcn'aaucun effet surle courant de soudage exigé.
Recommandé pourl'électrode: Basique, Rutile, Acide, Acier, Fontes

120 Diminution dugradient de contrdle

L'augmentation de la hauteurd'arc entraine une baisse du courant de soudage (et vice versa) selon une valeur
imposéede 1d20 Amps parvolt.

Recommandé pourl‘électrode: Cellulosique, Aluminium

P=C Puissance constante

L'augmentation de la hauteur d'arc entraine une baisse du courant de soudage (et vice versa) selonlaregle: V-1=K
Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium

Tensionde coupuredel'arc

Poursaisirlavaleurde tension adlaquellel'arc électrique est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permet de gérerlesdifférentes conditions de fonctionnement quise présentent.
Durantlaphasedesoudure pointparpoint parexemple,une bassetensionde coupuredel'arcréduitleréamorcage
del'arclorsquel'onéloignel'électrode delapiece, réduisantainsiles projections, lesbrlluresetl'oxydation de cette
derniére.

S'il faut utiliser des électrodes qui demandent une haute tension, il est au contraire conseillé de saisir un seuil haut
pour éviterquel'arc nes'éteigne durantle soudage.

W Nejamais saisir une tension de coupure d'arc supérieure ala tension a vide du générateur.

Electrode basique Electrode cellulosique
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 99.9V 57.0V 0/off 99.9V 70.0V

Vitesse de découpage

Permetderéglerlavitesse de soudage.

Default cm/min: vitesse de référence en soudage manuel.
Syn:valeursinergique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1cm/min 200cm/min 15 cm/min

Configuration delamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Permetl'accés aux niveauxles plus hauts du set-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Set up 500)

Valor Niveausélectionné Valor Interface Utilisateur
USER Utilisateur XE Mode Simple
SERV Service XA Mode Avancé
vaBW vaBW XP Mode Expert

Lock/unlock
Permetle blocaged'accésaupanneaude commandes et la possibilité d'insérerun code de protection.
Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonalité duvibreursonore
Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 10 10

Réglage graduel

Permetleréglage gradueld'un paramétre qui peut étre personnalisé parl'opérateur.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1 Imax 1
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602 Parameétre externeCH1,CH2,CH3,CH4

Permetlagestiondu parameétre externe 1, 2, 3,4 (valeur minimum, valeur maximum, valeur par défaut, parameétre
sélectionné).
Consulterle paragraphe "Gestion descommandes externes (Set up 602)".

705 Calibration derésistance du circuit
PermetI'étalonnage du systeme.
Consulterle paragraphe "Calibration de résistance du circuit (setup 705)".

|

751 Lecture du courant
Permet|'affichage delavaleurréelle du courant de soudage.

—

752 Lecturedelatension

Permet|'affichage delavaleurréelle delatension de soudage.

)
N—o
768 Mesuredel’apportdechaleurHlI

Permetdelirelavaleurdelamesuredel’apportthermique ensoudage.

|

EN 1011-1

Limites de sécurité

Permetlasélectiondeslimitesd'avertissement etde sécurité.

Permetde controlerle procédé de soudage en mettant deslimites de sécurité et d'avertissement surles principaux
parameétres de soudage mesurables.

Permetle controle précis des différentes phases de soudage.

Consulterle paragraphe "Limites de sécurité (Setup 801)".

-

5.1.2 Liste des paramétres de configuration (TIG)

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitterle menuset up.

Réinitialisation (reset)
Cette touche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.

Courantde soudage
Ilpermetderéglerle courantde soudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
3A Imax 100 A
Vitesse de découpage

Permetderéglerlavitessede soudage.
Default cm/min: vitesse deréférence en soudage manuel.
Syn:valeursinergique.

L

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1cm/min 200cm/min 10 cm/min

Configuration delamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Permet|'accés aux niveauxles plus hauts du set-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Set up 500)

Valor Niveausélectionné Valor Interface Utilisateur
USER Utilisateur XE Mode Simple
SERV Service XA Mode Avancé
vaBW vaBW XP Mode Expert
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Lock/unlock
Permetle blocage d'acces au panneaude commandes et la possibilité d'insérerun code de protection.
Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonalité duvibreur sonore
Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 10 10

Réglage graduel

Permetleréglage gradueld'un paramétre qui peut étre personnalisé parl'opérateur.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1 Imax 1

Paramétre externe CH1,CH2,CH3,CH4

Permetlagestion du parameétre externe 1, 2, 3, 4 (valeur minimum, valeur maximum, valeur par défaut, paramétre
sélectionné).

Consulterle paragraphe "Gestion descommandes externes (Set up 602)".

FR

Calibration de résistance du circuit
PermetI'étalonnage du systéme.
Consulterle paragraphe "Calibration de résistance du circuit (set up 705)".

Lecture du courant
Permet|'affichage delavaleurréelle du courant de soudage.

Lecturedelatension
Permet|'affichage delavaleurréelle delatensionde soudage.

Vitesse du mouvementrobot
Permetl'affichage delavitesse dumouvementdubrasd'unrobot ou d'undispositif d'automatisation.

Mesure de l'apport de chaleur Hl
Permetdelirelavaleurdelamesuredel’apportthermique ensoudage.

Limites de sécurité

Permetlasélectiondeslimites d'avertissement etde sécurité.

Permetde contrdlerle procédé de soudage en mettant deslimites de sécurité et d'avertissement surles principaux
paramétres de soudage mesurables.

Permetle contrdle précis des différentes phases de soudage.

Consulterle paragraphe "Limites de sécurité (Setup 801)".

5.1.3 Liste des paramétres de configuration (MIG/MAG)

)

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitter le menuset up.

Réinitialisation (reset)
Cettetouche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.
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2 Programmes de soudage
MIG/MAG standard:

Permetlasélectiondu procédé de soudage MIGmanuel (g()ﬁ) ouMIGsynergique (<> 6) parl'enregistrementdu
matériau asouder.

MIG/MAG pulsé:

Permetlasélection du procédé de soudage MIG synergique (<> 6) parl'enregistrementdu matériau a souder.
Permetlasélectiondu procédé desoudage CC/CV.
Consulterle paragraphe "Panneau de commande frontal".

3 Vitesse dufil

Permetleréglage delavitesse d'avance defil.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5m/min 22.0m/min -
A Courant
Ilpermetderéglerle courantde soudage.
Minimum Maximum
3A Imax

Epaisseurdelapiéce
Permetlasélectiondel'épaisseurdelapiece asouder.
Permetleréglagedel'appareil grdce auréglage delapiece asouder.

Cordond'angle "a"
Permetderéglerlaprofondeurducordonsurune soudure d'angle.

(= -L-

Pré-gaz
Cettetouche permetde sélectionneretderéglerl'arrivée dugazavantl'amorgage del'arc.
Elle permetd'alimenterle gazdanslatorche etde préparerlasoudure.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0.1s
Softstart

Cettetouche permetderéglerlavitessed'avancementdu fildurantles phases quipréceédent'amorcage.
Elle permetunamorg¢age avitesse réduite, donc plus doux et avec moins de projections.

| |

Cette touche permetderéglerle tempsde fusiondufilenl'empéchantde colleren fin de soudure.
Elle permetderéglerlalongueurdel'extrémité dufil quidépasse delatorche.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
10 % 100 % 50 %
12 Rampe moteur
Cette touche permetunetransition graduelle entre lavitesse d'amor¢age dufil etla vitesse du fil.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 1.0s 0/off
15 Burn back

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-2.00 +2.00 0/syn
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Postgaz
llpermetderéglerl'arrivée dugazenfindesoudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 2.0s

Duty cycle (double pulsé)

Permetleréglage duduty cycleen mode double pulsé.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 90 % 50 %

Double pulsation
Permetleréglage del'amplitude de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par ¥y ; % -
défaut 1 1 1
T T Y- !
0% 100 % £25% : P ] !
] 1
Minimum Maximum Réglage par : y | doy |
défaut -1
0.5m/min 22m/min 2.5m/min

Fréquence de pulsation (double pulsé)
Permetleréglage ducycle, parex.delapériode de répétition dela pulsation.
Permetleréglage delafréquence de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Tension secondaire (double pulsé)
Permetleréglage delatension duniveaude pulsation secondaire.
Permetd'obtenirune plus grande stabilité del'arc pendant les différentes phases de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-5.0 +5.0 0/syn

Rampes de pulsation (double pulsé)
Permetleréglage dutempsde pente durantle mode de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1% 100% 50 %

Bilevel (4T - craterfiller)

llpermetderéglerlevitesse defil secondaire dansle mode de soudage bilevel.

Enappuiantsurlagachette et puisenlareldchartrapidement, “

Chaquefoisqu'onrepéte cette opération on changele niveaudu courantde *

"on passe auniveau.

"etviceversa.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1% 200% 0/off

Montéeinitiale

Permetleréglage delavaleurde vitesse defildurantla premiére phase anti-cratére de soudage.
Permetd'augmenterl'énergie fournie alapiéce pendantla phase durantlaquelle la matiere, encore froide,
nécessite plusde chaleur pourfondre uniformément.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
20% 200 % 120 %
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Evanouissement (anti-crater)
Permetleréglage delavaleurdevitesse de fil pendant la phase de fin de soudage.
Permetderéduirel'énergie fournie dla piéce pendantlaphase durantlaquelle la matiére est déja tres chaude,

réduisant ainsilerisque de déformationsinutiles.

bohlerwelding

voestalpine

Minimum Maximum Réglage par
défaut
20% 200 % 80%
Tempsd'incrémentinitial
Permetderéglerletempsd'incrémentinitial.
Permet d'automatiserlafonction"anticratere".
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 99.9s 0/off
Tempsd'anti-cratére
Permetderéglerle temps"anti-cratére".
Permetd'automatiserlafonction"anticratéere".
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 99.9s 0/off
Soudage par point
Permet|'accés aumode « soudage par point » et leréglage deladurée du point.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 99.9s 0/off

Pointd'arrét

Cettetouche permetd'activerle mode "pointd'arrét" et deréglerl'intervalle des points entre deux soudures.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.1s 99.9s 0/off

Tension secondaire (Bilevel MIG)
Permetleréglage delatension duniveau de pulsation secondaire.
Permet d'obtenirune plus grande stabilité de I'arc pendant les différentes phases de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-5.0 +5.0 0/syn

Inductance secondaire (Bilevel MIG)

Permetleréglagedel'inductance du niveau de pulsation secondaire.
Permetd'obtenirunarc plus oumoinsrapide pourcompenserles mouvements du soudeur etl'instabilité naturelle

delasoudure.

Inductance basse = arcréactif (plus de projections).
Inductance haute = arc moins réactif (moins de projections).

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-30 +30 0/syn

Rampeincrémentinitial

Permet deréglerun passage progressif entrel'incrémentinitial et le soudage.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
Os 10s 0/off
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Rampe crater filler
Permetderéglerun passage progressif entre le soudage et le craterfiller.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

Os 10s 0/off

Inductance

Permetleréglage électronique del'inductance de série du circuitde soudage.

Permetd'obtenirun arc plus ou moinsrapide pour compenser les mouvements du soudeur et |'instabilité naturelle
delasoudure.

Inductance basse = arcréactif (plus de projections).
Inductance haute = arc moins réactif (moins de projections).

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-30 +30 0/syn

Tension moyenne compensée
Permetderéglerlatensionde soudage.

Constante deréférence delavitesse de déplacement
Constantederéférence pourtousles procédésde soudage

Valeurdelavitesse dedéplacementdelatorche alaquelle le systéme seréfére pour effectuerles calculs des
parameétres de soudage

Vitesse de découpage

Permetderéglerlavitesse desoudage.

Default cm/min: vitesse deréférence en soudage manuel.
Syn:valeursinergique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
synmin syn max 35cm/min

Configuration dela machine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Permetl'accésauxniveauxles plus hauts duset-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Set up 500)

Valor Niveausélectionné Valor Interface Utilisateur
USER Utilisateur XE Mode Simple
SERV Service XA Mode Avancé
vaBW vaBW XP Mode Expert

Lock/unlock
Permetle blocage d'acces au panneaude commandes et la possibilité d'insérerun code de protection.
Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

Tonalité duvibreur sonore
Pourréglerlatonalité duvibreursonore.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 10 10

Réglage graduel
Permetleréglage gradueld'un paramétre qui peut étre personnalisé parl'opérateur.
Fonctionnalité contrélée parle bouton haut/basdelatorche.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1 Imax 1
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602 Parameétre externeCH1,CH2,CH3,CH4

Permetlagestiondu parameétre externe 1, 2, 3,4 (valeur minimum, valeur maximum, valeur par défaut, parameétre
sélectionné).
Consulterle paragraphe "Gestion descommandes externes (Set up 602)".

606 TorcheU/D

Permetlagestiondu paramétre externe (U/D).

Valor Réglage par | Fonction de rappel
défaut

0/off - off

1/11 X Courant

- Rappelde programme

612 Réglage de latorche DgMig

Permetla gestiondes canauxdelatorche numérique.

Valor Réglage par | Fonction de rappel
FR défaut

0/off - off

1/11 - Courant

- Rappelde programme

2/

3/CH3 - CH3

4/CH4 - CH4

5/STD X STD

Vitesse du fil

Permetleréglagedelavitesse d'avancedefil (au cours del'étape de chargement).

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

653
705 Calibration derésistance du circuit
Permetl'étalonnage du systéeme.
Consulterle paragraphe "Calibration de résistance du circuit (setup 705)".
751

Lecture du courant
Permet|'affichage delavaleurréelle du courantde soudage.

752 Lecturedelatension
Permet|'affichage delavaleurréelle delatensionde soudage.

755 Lecturedudébitgaz

Permet|'affichage delavaleurréelle dudébitgaz.

757 Lecture vitesse fil
Lecture encodeur moteur 1.

758 Vitesse dumouvementrobot
Permet|'affichage delavitesse dumouvementdu brasd'unrobotoud'undispositif d'automatisation.

186



bohlerwelding

760

768

EN1011-1

770

MENU SET UP

Lecture du courant (moteur 1)
Permet|'affichage delavaleurréelle du courant (moteur 1).

Mesure del'apportde chaleur HI
Permetdelirelavaleurdelamesuredel’apportthermique ensoudage.

Valeur du taux de dépét
Permetd’afficherlavaleurdutaux de dépét.

Limites de sécurité

Permetlasélectiondeslimites d'avertissement etde sécurité.

Permetde contrdlerle procédé de soudage en mettantdeslimites de sécurité et d'avertissement surles principaux
parameétres de soudage mesurables.

Permetle contréle précis desdifférentes phases de soudage.

Consulterle paragraphe "Limites de sécurité (Setup 801)".

5.2 Procédures spécifiques d’utilisation des parameétres

5.2.1 Personnalisationdel'écran a 7 segments
Permet d’afficheren permanencelavaleurd’un parameétre surl’écran a 7 segments.

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surle boutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre souhaité entournantle potentiométre.

» Enregistrer le paramétre sélectionné dans I'écran & 7 segments par une pression
surlatouche 357

» Sauvegarderetsortirdel'écran en cours parune pression surlatouche | .

5.2.2 Personnalisation d'interface (Setup 500)

Permetla personnalisation des parametres surle menu principal.

500 Configurationdelamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Valor Interface Utilisateur
XE Mode Simple
XA Mode Avancé
XP Mode Expert
MODE XE

MMA

Parameétres de soudage @

TIG

Parameétres de soudage @

Fonctions

0JO0g0add
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MIG/MAG
Paramétres de soudage [j
Fonctions [ ] [ ] { ]
MODE XA
MMA
Paramétres de soudage [L] [ ] [ ]
Fonctions { ” H H H ’
TIG

FR Parameétres de soudage @

Fonctions [—] m m [—] m m [—]

MIG/MAG

Paramétres de soudage [ ]{ ]{ ][ H ]{ J
Fonctions o0o00coo

MODE XP
MMA
Paramétres de soudage [I,] [ ] { ]
Fonctions [ ” H H H l
TIG

Parameétres de soudage @

- DoCooEo®@

MIG/MAG

Parameétres de soudage [ ] [ ] { ] [ ] m m m [—] E] m [—]
U

Fonctions OO0O080a .
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permetle blocage d'accés au panneaude commandes etla possibilité d'insérerun code de protection.

Sélection du parameétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surle boutonderéglage.

» Sélectionnerle parameétre désiré (551).

» Activer le réglage du parameétre sélectionné par une pression sur le bouton de
réglage.

Réglage du motde passe

» Sélectionneruncodenumérique (motde passe) entournantle potentiométre.
» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Annulerl'opération parune pressionsurla touche\@\.

» Pourenregistrerlamodification, appuyez surla touche: [ .

Fonctions du panneau

'- La poursuite de toute opération surun panneau de contrdle bloqué fait
‘_?‘ apparaitre un écranspécial.

» Accédertemporairement (5 minutes)auxfonctionnalitésdupanneauentournant
le potentiométre etenentrantle motde passe correct.

» Confirmezl'opération en appuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Déverrouiller définitivement le panneau de commande en entrant dans le menu
de sélection (Set-up) (suivre les instructions décrites ci-dessus) et ramener le
parametre 557 en position « off ».

» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouchedel’encodeur.

Save

» Pourenregistrerla modification, appuyez surlatouche: | ¥ .

5.2.4 Gestiondes commandes externes (Setup 602)
Permetlagestion du parametre externe 2 (valeur minimum, valeur maximum, valeur par défaut, paramétre sélectionné).

Sélection du parameétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surle boutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (602).

» Entrerdans|'écrande « Gestion descommandes externes » parune pressionsurle
boutonderéglage.

Gestion des commandes externes

» Sélectionnerla sortie de commande a distance RC désirée (CH1, CH2, CH3, CH4)
parunepressionsurlatouche| |

» Sélectionnerle paramétre souhaité (Min-Max-parametre) par une pression surle

boutonderéglage.
» Réglerle parameétresouhaité (Min-Max-parametre)entournantle potentiometre.
Save

» Pourenregistrerla modification, appuyez surlatouche: | ¥ .
» Annulerl'opération parune pressionsurlatouche| &) .
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5.2.5 Calibration de résistance du circuit (setup 705)
Permet de calibrerle générateursurlarésistance du circuitde soudage actuel.

Sélection du parameétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surle boutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (705).

» Activer le réglage du paramétre sélectionné par une pression sur le bouton de
réglage.

» Connectezle générateuraucircuitde soudage (bancou piece).

» Retirez le capuchon pour exposer I'extrémité du porte-buse de la torche. (MIG/
MAG)

Etalonnage

» Placerlabuse guide filen contact éléctrique avecla piéce asouder. (MIG/MAG)
» Appuyez surIatouche\z\pourlqncerla procédure.

» Maintenezle contact pendantaumoinsune seconde.

» Lavaleuraffichéesurl’écranseramise ajouraprésl’étalonnage.

» Confirmer|'opération parune pression surlatouche ).

» Annulerl'opération parune pression surlctouche\g\.

» Pourenregistrerlamodification et quitterla configuration, appuyezsurlatouche:

i 1)

5.2.6 Limites de sécurité (Setup 801)

Permetlasélectiondeslimitesd'avertissement etde sécurité.

Permet de contrélerle procédé de soudage en mettant deslimites de sécurité et d'avertissement surles principaux
parameétres de soudage mesurables.

Permetle contrdle précis des différentes phases de soudage.
Consulterle paragraphe "Limites de sécurité (Setup 801)".

Seuild’alerte D [:] Limites de sécurité [:] [:]

Courantdesoudage Tensionde soudage

Lecturedudébitgaz Vitesse du mouvementrobot

Lecture du courant(moteur 1) Lecture du courant (moteur 2)

Lecturedudébitduliquide réfrigérant Lecture vitesse fil

Lecturedutempérature duliquide réfrigérant

UL
L

Sélection du parameétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (801).

» Entrersurl'écran « Limites de sécurité » parune pressionsurle bouton deréglage.
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6. ACCESSOIRES

Sélection du parameétre

» Sélectionner le mode de sélection des limites de sécurité par une pression sur la
touche &%

» Sélectionnerle paramétre souhaité parune pression surlatouche| .

Configuration delamachine

D Valeur absolue B Valeuren pourcentage

Configuration des seuils de protection
@ Ligne delimited'avertissement
@ Ligne delimitesd'alarmes
@ Colonne de niveaux minimums
@ Colonne de niveaux maximums

» Sélectionnerla case souhaitée par une pression surle bouton de réglage (la case
sélectionnée apparaitensurbrillance).

» Réglerleniveaudelalimitesélectionnée entournantle potentiométre.

» Pourenregistrerlamodification, appuyez surla touche: [ .

Dépasser une des limites d'avertissement déclenche un signal visuel sur le

panneaude commandes.

m

5 Dépasserune des limites d'alarme déclenche un signal visuel sur le panneau
decommandesetle blocageimmédiatdes opérations de soudage.
Sy Il est possible de mettre des filtres de début et de fin de soudure afin d'éviter

des messages d'erreur durant'amorgage et I'extinction de I'arc (consulter le
paragraphe « Setup » - Parameétres 802-803-804).

Kit Push-Pull
73.11.012

*Assemblage en usine

Consulterle paragraphe "Installation kit/accessoires".
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7. ENTRETIEN

service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. L'installation ne doit

( \ Effectuerl'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'accés et de
/ absolumentpasétre modifiée. Eviter'accumulation de poussiere métallique a proximité etsurles grillesd'aération.

—

( ° \ Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La

'm réparationouleremplacementde piécesde lapartde personnelnon autoriséimplique I'annulationimmédiate de
la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit exclusivement étre effectué par du

“—— personneltechnique qualifié.

VS G

A Couperl'alimentation électrique de l'installation avant toute intervention!

———

7.1 Contrdles périodiques sur le générateur
7.1.1 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.

7.1.2 Pourla maintenance ouleremplacement des composants des torches, de la pince

porte-électrode et/oudes cdbles de masse:
2 )

F Contrélerlatempérature descomposants et s'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.

——
T
K1/
ﬂy Toujours porter des gants conformes aux normes.
N————

/ Utiliser des clefs etdes outils adéquats.

N————

7.2 Responsabilité

= Le constructeurdécline touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Le constructeurdécline
EN @ touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probléeme, n'hésitezpas
IEC & consulterle dépanneur agréé le plus proche.

8. CODES D'ALARMES

ALARME

A L'intervention d’'une alarme ou le dépassement d’un seuil critique de protection entraine une signalisation visuelle
surle panneaude commande etle blocageimmédiat des opérations de soudage.
ATTENTION

& Le dépassement d’un seuil de protection entraine une signalisation visuelle sur le panneau de commande, mais
permetde poursuivre lesopérations de soudage.

Ci-dessousfigure laliste de toutesles alarmes et de tous les seuils critiques de protection du systéme.

A Surtempérature E A Surtempérature E
EO1 EO02

A Surintensité A Défautdu sy,stt_em_ed alimentationdu

EO5 EO7 moteurdudévidoir

“ Moteur bloqué A Surintensité du module de puissance

EO8 E10 (Inverter)
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( & ] ( A Programme nonvalide
Erreurde communication (FP) le sous-code del’erreurindiquele
L E13 ) \E14'XX numéro dujob supprimé
'd )\ 'd
A . A Erreurde communicationRI3000
Programme nonvalide
E15 E16.2 | (Modbus)
( A Programme nonvalide 1 ( A
le sous-codedel’erreurindiquele Erreurde configuration du systéme
\E18'XX numéro dujob supprimé JRN E19
A Erreurde configuration du systéme A Mémoire défectueuse
E19.1 E20
(. v A
A Perte dedonnées A Programmes de soudage non présents
E21 E23
. 7 L
'd )\ 'd
A Mémoire défectueuse (RTC) A Pertededonnées
E27 E32
'd ™\ 'd
A Erreur de configuration du systeme (LCD u A Erreurde communication (ACTIVATION
E33.1 | 35" E33.3 | KEY)
L v L
'd ) 'd
A Erreurde communication (ACTIVATION A Défaut d’alimentation du systéme
E33.4 | KEY) E40
(. v L
A Liquide derefroidissement manquant A Nl\{egudecourontdepqsse(lelte
E43 E54 | inférieure)
. 7 L
'd ~\ 'd
A Niveau de courant dépassé (Limite A Niveaude tension dépassé (Limite
E55 | supérieure) E56 | inférieure)
'd )\ 'd
A Niveau de tension dépassé (Limite & Niveaude courant dépassé (Limite
E57 | supérieure) E62 | inférieure)
'd ™\ 'd
& Niveaude courantdépassé (Limite & Niveaude tension dépassé (Limite
E63 | supérieure) E64 | inférieure)
(. v L
& vaelo'udetenS|ondepqsse(L|m|te A Surchauffe liquide de refroidissement
E65 supérieure) E71
(. v A
& Niveau de courant moteur 1 dépassé A Alormesystemedeconf|gurot|on
E74 E99.2 | (inverter)
. 7 L
'd ~\ 'd
A Alarme systéme de configuration (FP) A Alarme systéme de configuration (FP)
E99.3 E99.4
'd )\ 'd
A Alarme systéme de configuration (FP) A Alarme systéme de configuration
E99.5 E99.6
L v L
'd ™\
A Mémoire défectueuse
E99.11
(. 7
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9. DIAGNOSTIC ET SOLUTIONS

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause

» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise
d'alimentation.

» Connecteuroucdbled'alimentation défectueux.

» Fusible grillé.

» Interrupteur marche/arrét défectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

»

v

»

¥

¥

4

X

Effectuerune vérification et procéder alaréparationde
l'installation électrique.
S'adresseraun personnel spécialisé.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Remplacerle composantendommagé.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
l'installation.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Absence de puissance alasortie (I'installation ne soude pas)

Cause
» Gdchette detorche défectueux.

Installation a surchauffé (défautthermique -
voyantjaune allumé).

Panneaulatéral ouvertou contactdelaporte
défectueux.

Connexionalamasseincorrecte.

Tensionderéseauhors plage (voyantjaune
allumé).

Contacteur défectueux.

Installation électronique défectueuse.

Courantde sortieincorrect

Cause

Sélection erronée dumode de soudage ou
sélecteur défectueux.

Réglageserronésdes paramétres etdes fonctions
del'installation.

Potentiometre d'interface duréglage du courrant
desoudage défectueux.

Tensionderéseauhorsplage.

¥

Phase manquante.

Installation électronique défectueuse.

Solution

»

x

v

4

¥

v

¥

v

¥

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Attendre que le systéme refroidisse sans éteindre l'installation.

Pourlasécurité del'opérateur, le panneau latéral doit étre fermé
pendantles phasesde soudage.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Procéder dlaconnexion correcte alamasse.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Ramenerlatensionderéseaudanslaplage d'alimentationdu
générateur
Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Solution

»

»

¥

v

¥

¥

¥

7

Procéder alasélection correcte dumode de soudage.

Réinitialiserl'installation etréglerde nouveaules parameétresde
soudage.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.
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Dévidage du fil bloqué
Cause

» Gdchette de torche défectueux.

v

Galets non adaptés ou usés.

Moto réducteur défectueux.

x

Gainedelatorcheendommagée.

Dévidoirnonalimenté

x

Enroulementdufil surlabobineirrégulier.

Buse delatorcheafondu(lefil colle)

Dévidage dufilirrégulier
Cause

» Gdchette de torche défectueux.

» Galetsnonadaptésouusés.

» Motoréducteurdéfectueux.

» Gainedelatorcheendommagée.

» Embrayage d'axe duroudispositifs de blocage des
galetsmalréglés.

Instabilité de I'arc
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

» Présenced'humidité dansle gazde soudage.

» Paramétres de soudageincorrects.

Projections excessives
Cause

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Paramétres de soudageincorrects.

» Gazde protectioninsuffisant.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

» Modedesoudageincorrect.

Solution

» Remplacerle composantendommagé.

» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

» Remplacerlesgalets.

»

¥

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
I'installation.

»

¥

» Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

»

¥

¥

Vérifierlaconnexion au générateur.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

S'adresserservice aprés-ventele plus proche pourlaréparationde
l'installation.

¥

»

¥

» Réajusterlefilouremplacerlabobine.

» Remplacerle composantendommagé.

Solution

» Remplacerle composantendommagé.

» S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

» Remplacerlesgalets.

»

¥

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

»

¥

»

¥

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

»

¥

Desserrerlevierde frein.
Augmenterla pressionsurles galets.

¥

»

¥

Solution

¥

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

¥

»

¥

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

Veiller a maintenirl'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

»

¥

»

¥

Effectuerun contréle del'installation de soudage.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

»

¥

Solution

» Réduireladistance entrel'électrode etlapiece.
» Réduirelatensiondesoudage.

» Réduirelatensiondesoudage.

» Réglerle débitde gaz.
» Vérifierlebon étatdelabuse et dudiffuseurgazdelatorche.

» Changerlamasse de place surunevaleursupérieure.

» Réduirel'inclinaisondelatorche.
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Pénétrationinsuffisante
Cause
» Modedesoudageincorrect.
» Parameétres desoudageincorrects.
» Electrodeinadaptée.

» Préparationincorrecte desbords.

» Connexion dlamasseincorrecte.

» Dimension despiéces asoudertropimportante.

Inclusions de scories
Cause
» Encrassage.
» Diamétre del'électrodetrop gros.

» Préparationincorrecte desbords.

» Mode desoudageincorrect.

Inclusions de tungsténe

Cause

» Parameétres de soudageincorrects.

» Electrodeinadaptée.

» Mode desoudageincorrect.

Soufflures

Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Collages

Cause

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Paramétres desoudageincorrects.

» Mode desoudageincorrect.

» Dimension despiéces asoudertropimportante.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

Effondrement du métal
Cause

» Parameétres desoudageincorrects.

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Mode desoudageincorrect.

» Gazde protectioninsuffisant.

bohlerveiding

oestalpin

Solution

» Réduirelavitesse de progressiondusoudage.
» Augmenterl'intensité de soudage.
» Utiliserune électrode de diametreinférieur.

» Augmenterle chanfrein.

» Procéderalaconnexioncorrecte alamasse.
» Consulterle paragraphe "Mise enservice".

» Augmenter|'intensité de soudage.

Solution

» Effectuerunnettoyage despiecesavantd'effectuerlesoudage.
» Utiliserune électrode de diamétreinférieur.
» Augmenterle chanfrein.

» Réduireladistance entrel'électrode etlapiece.
» Avancerrégulierement pendanttoutesles phases de soudage.

Solution

» Réduirelatensiondesoudage.
» Utiliserune électrode de diamétre supérieur.

» Toujours utiliser des produits etdes matériaux de qualité.
» Afflter correctementl'électrode.

» Eviterlescontactsentrel'électrode etle bainde soudure.

Solution

» Réglerle débitde gaz.
» Vérifierlebon étatdelabuse et dudiffuseurgazdelatorche.

Solution

Augmenterladistance entrel'électrode etla piece.
Augmenterlatensionde soudage.

¥

v

¥

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

¥

X

Augmenterl'inclinaison delatorche.

Augmenterl'intensité de soudage.
Augmenterlatensionde soudage.

»

Changerlamasse de place surune valeur supérieure.

¥

Solution

» Réduirelatensiondesoudage.
» Utiliserune électrode de diamétre inférieur.

» Réduireladistance entrel'électrode etlapiéece.
» Réduirelatensiondesoudage.

» Réduirelavitesse d'oscillation latérale de remplissage.
» Réduirelavitesse de progressiondusoudage.

» Utiliser des gaz adaptés aux matériaux a souder.
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Oxydations
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Porosité

Cause

X

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saleté surles pieces asouder.

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saleté surmétald'apport.

¥

Présence d’humidité dansle métald’apport.

¥

Longueurdel'arcincorrecte.

x

Présence d'humidité dansle gazde soudage.

Gazde protectioninsuffisant.

Solidification dubain de soudure trop rapide.

Faissures chaudes

Cause

v

Parametres de soudageincorrects.

¥

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saleté surles pieces asouder.

X

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saletésurmétald'apport.

Mode de soudageincorrect.

v

Pieces dsouder présentantdes caractéristiques
différentes.

Faissures froides
Cause

» Présenced’humidité dansle métald'apport.

» Géométriespécialedujointasouder.

Solution

» Réglerle débitde gaz.
» Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Solution

» Effectuerunnettoyage des piecesavantd'effectuerle soudage.

» Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujoursconserverled'apporten parfaites conditions.

» Toujoursutiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujours conserverled'apporten parfaites conditions.

¥

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.

» Réduirelatensiondesoudage.

¥

»

¥

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Veiller a maintenir l'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

»

¥

¥

Réglerle débitde gaz.

» Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

¥

¥

Réduire lavitesse de progression du soudage.
Préchaufferles piéces asouder.
Augmenterl'intensité de soudage.

¥

»

¥

Solution

» Réduirelatensiondesoudage.
» Utiliserune électrode de diamétreinférieur.

» Effectuerunnettoyage despiécesavantd'effectuerle soudage.

» Toujoursutiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujoursconserverled'apporten parfaites conditions.

» Suivreles étapescorrectes pourletypedejointasouder.

» Effectuerunbeurrage avantde procéder ausoudage.

Solution

» Toujoursutiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujoursconserverled'apporten parfaites conditions.

» Préchaufferlespiécesasouder.
» Effectuerunpost-chauffage.
» Suivre les étapes correctes pourletype dejoint asouder.
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10. MODE D’EMPLOI

10.1 Soudage al'électrode enrobée (MMA)

Préparationdesbords

Pour obtenirune bonne soudure, il est toujours conseillé de travailler sur des pieces propres, sans oxydation, nirouille ou autre
agentcontaminant.

Choixdel'électrode

Lediametredel’électrode a utiliserdépend del'épaisseur delapiece, delaposition,dutype dejointetdutype de préparation
delapiéce asouder.
Lesélectrodes de grosdiametre ontbesoin d'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
Lagammeducourantde soudagerelative autype d'électrode utilisé est spécifiée surle boitier des électrodes.

Amorc¢age et maintiendel'arc

Onamorcel'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, retirerlabaguette rapidementjusqu'dladistance 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¢cagedel'arc.

Apresl'amorcagedel'arc, lafusiondelapartie centrale del'électrode commence; celle-cise dépose surla piece dsoudersous
forme de gouttes.

L'enrobage extérieurdeI'électrode consumée fournitle gazde protection pourlasoudure, assurantainsiune bonne qualité de
soudure.

Pouréviterque lesgouttesfondues éteignentl'arcen court-circuitantet collantl'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 a la piéce d souder.

Exécutiondelasoudure

L'angle d’inclinaison de I'électrode varie en fonction
du nombre de passes, le mouvement de I'électrode
estnormalementexécuté paroscillationsetarréts sur
les bords du cordon de facon & éviter une
accumulation excessive de dépot au centre.

Nettoyage desscories
Le soudage parélectrodes enrobéesimplique obligatoirement le préléevement des scories aprés chaque passe.
Le nettoyage se faital'aide d'un petitmarteau oud'une brosse métallique en cas de scories friables.

10.2 Soudage TIG (arc en soudure continue)

Description

Lesprincipesdumode de soudage TIG (Tungsten Inert Gas) est basé surun arc électrique quijaillitentre une électrode infusible
(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'ongénéereunedécharge al'aide d'ungénérateur 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'amorcage au contact (lift arc) qui ne
prévoit pas une haute fréquence mais seulement un court-circuit & faible intensité entre I'électrode et la piéce; en éloignant
|'électrode l'arcs'amorcera et l'intensité augmentera jusqu'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 a sortir surle 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 facilementdel'une al'autre (BILEVEL, 4 temps & 2 niveaux).
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D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

IIs'agitdelapolaritélaplusutilisée (polarité directe ounormale), permettantune usure limitée
del'électrode (1) dufaitque 70% de la chaleur se concentre sur I'anode (piéce).

On obtientdes bains étroits et profonds avec de grandes vitesses d'avance et doncun apport
thermique peu élevé.

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

Lapolaritéestinverse etcelapermetde souderdesalliagesrecouverts parunecouched'oxyde
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
importante del'électrode.

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

L'adoption d'un courant continu pulsé permet de mieux contrdler le bain de soudure, en des
conditionsd'exploitation spéciales.

Lebaindesoudure se forme suite auximpulsions de créte (Ip), tandis que le courantde base (Ib)
maintient I'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
conséquentundangerdefissures chaudes et d'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 du soudage TIG

Le procédé TIG est trés efficace pour souder de l'acier au carbone ou des alliages, pour la premiéere passe sur les tubes et pour
les soudures quidoivent avoirun aspect esthétique parfait.

Lapolarité directe (D.C.S.P.) est nécessaire dans ce cas.

Préparationdesbords

Le procédéimpose un nettoyage parfaitdesbords et une préparation soignée.

Choix et préparationdel'électrode
Ilestconseilléd'utiliserdes électrodesentungsténe authorium (2% de thorium couleurrouge)oubiendes électrodes aucérium
ouaulanthane avecles diameétres suivants:

Gamme de courant Electrode

(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 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°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-110A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
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L'électrode doit étre afflitée commeindiqué surle schéma.

><ga
Métald'apport

Lesbaguettes d'apportdoivent avoir des propriétés mécaniquesidentiques a cellesdu matériaude base.
Ilestdéconseillé d'utiliserdes chutes provenant piéce dsoudercarelles peuvent contenirdesimpuretés dues alamanipulation
etcompromettre le soudage.

Gazde protection
On utilise presque toujours I'Argon pur (99,99%).

Gammede courant Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Buse Flux

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 80-125 A 325-450A n°12 20-251/min

10.3 Soudage en continu (MIG/MAG)

Introduction
Unsystéeme MIGestformé d'un générateur d courant continu, d'undévidoirdefil,d'une bobine defil, d'une torche etde gaz.

( 1 Installation de soudage MIG manuel

Le courant est transféré a I'arc par I'électrode fusible (cdble placé
surla polarité positive);

Le métalfondu est déposé surlapiéce asouder atravers.
L'alimentation du fil est nécessaire pour remplacer le fil d'apport
fondudurantlasoudure.

1.Torche

2.Dévidoir

3.Filde soudage

4.Piece dsouder

- 5.Générateur

6.Bouteilledegaz
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Méthodes adoptées

Pour la soudure sous protection de gaz, lafagon dontles gouttes se détachent de l'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.

-

1(A)

0

V() U

t (ms)

\

Parameétres de soudage

Régime ARC COURT (shortarc) etrégime ARCLONG/
PULVERISATION AXIALE (spray arc)

Une autre méthode pour obtenir le transfert des gouttes est celle
appelée "TRANSFERT PAR PULVERISATION AXIALE (SPRAY-ARC)".
Elle permet aux gouttes de se détacher de I'électrode et de tomber
dansle bainde fusionenundeuxiémetemps.

Lavisibilité de I'arc évite al'opérateur de suivre strictement les panneaux de réglage, ce qui lui permet de contrdler le bain de

fusion.

» Latensioninfluedirectementsurl'aspectducordon, maislataille ducordon peut étre modifiée enfonction des exigencesen
agissantmanuellement surle mouvementde latorche afind'obtenir des dépdts variables avec une tension constante.
e Lavitessed'avancementdufildépenddel'intensité de soudage.

Les deux figures suivantes montrentlesrelations qui existent entre les différents parametres de soudage.

Diagramme pour choisirla meilleure
caractéristique de travail.

V (V)A
50
40
30
20
10
¢ 0.8 | > :
100 200 300 400
I (A)

I (A) A

600

500

400

300

200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

6 8 10 12 14 16 >

c*3(m/min)

Rapportentrelavitesse d'avancementdufil et I'intensité du
courant (caractéristique de fusion) en fonction dudiamétre
dufil.
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Tableau permettant de choisirles parametres de soudage en fonction des applications les plus classiques et
desfils utilises couramment

Tensiondel'arc 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6mm @ 2,4mm

16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Faible pénétration pour Boncontréledela Bonne fusion a platet Non utilisé
desfines épaisseurs pénétrationetdela verticale
fusion
24V - 28V
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 Z |
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Faible pénétrationavec Soudure automatiquea Bonne pénétration Bonne pénétration avec
réglage & 200 A plusieurs passes avecunesoudure beaucoup de dépétsurde
descendante grosses épaisseurs
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Deposition rate (kg/h)
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

-
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2 Wirespeed | Depositionrate
2,0 m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6 kg/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 0,9 kg’/h
1,6 mm
15,5m/min 5,2kg/h
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Gaz utilisables

Lasoudure MIG-MAG se caractérise surtout par le 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 pénétrationoptimale avecune grandevitessed'avancement et
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 Iégers mais il est préférable d'ajouter un pourcentage de 2% d'oxygéne et
de CO, pour souder l'acier inoxydable au chrome-nickel, ce qui contribue & 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 contient normalementun pourcentage entre 8% et 20% de CO, et environ 5% de O,.

Consulterle manueld'instructions du générateur.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminumalloy
Gamme de courant Débitgaz Gamme de 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
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500 A 18-221/min 400-500A 18-301/min
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11. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Caractéristiques électriques

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Tension d'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 (u)

Cos@

Courant maximum absorbé |Tmax
Courant effectif |1eff
Gammederéglage

Tension du moteur de dévidoir Uo

Facteur d'utilisation

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Facteurd'utilisation MIG/MAG (40°C)
(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Facteurd'utilisation MIG/MAG (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caractéristiques physigques
TERRANX 320 PMC SteelDrive
Degré de protection IP

Classed'isolation

Dimensions (Ixdxh)

Poids

Section cdble d'alimentation

Longueurducdble d'alimentation

Normes de construction
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U.M.
3x400 (x15%) Vac
- mQ
20 A
DIGITAL
14.8 KVA
11.0 kW
33 W
0.74
89 %
0.99
21.4 A
14.3 A
3-320 A
61 Vdc
3x400 U.M.
320 A
280 A
240 A
320 A
280 A
U.M.
IP23S
H
620x240x460 mm
33.0 Kg
4x2.5 mm?
5 m

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Caractéristiques du dévidoir

U.M.
Type de motoréducteur SL4R-4T
Puissance du moto réducteur 120 W
Nombre de galets 4
Diamétre defil / Galet standard 1.0-1.2 mm

Vitesse d'avance defil
Diameétre des fils pouvant étre utilisés/Galets moteurs 0.8-1.6filaluminium mzt/érie\
0.9-2.4fil fourré

Boutondepurgedugaz oui
Bouton de dévidage du filv oui
Bouton poussoirde retour de fil non
Vitesse dufil 0.5-22.0 m/min
Synergies oui
Dispositifs externes non
Prise pour torche Push-Pull oui(optionnel)
Diamétre delabobine 200/300 mm
Caractéristiques électriques
TERRANX 400 PMC SteelDrive U.M.
Tension d'alimentation U1(50/60 Hz) 3x400 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusibleretardé 30 A
Communication bus DIGITAL
Puissance maximum absorbée 22.2 kVA
Puissance maximum absorbée 16.2 kW
Puissance absorbée al'étatinactif 34 W
Facteurde puissance (PF) 0.73
Rendement (u) 89 %
Cos @ 0.99
Courant maximum absorbé ITmax 32 A
Courant effectif | 1eff 20.2 A
Gammederéglage 3-400 A
Tension du moteur de dévidoir Uo 61 Vdc
Facteur d'utilisation
TERRANX 400 PMC SteelDrive 3x400 U.M.
Facteurd'utilisation MMA (40°C)
(X=40%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 330 A
Facteurd'utilisation MMA (25°C)
(X=100%) 400 A
Facteurd'utilisation MIG/MAG (40°C)
(X=40%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 330 A
Facteurd'utilisation MIG/MAG (25°C)
(X=100%) 400 A
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Caractéristiques physiques
TERRANX 400 PMC SteelDrive
Degré de protection IP

Classed'isolation

Dimensions (Ixdxh)

Poids

Section cdble d'alimentation

Longueurducdble d'alimentation

Normes de construction

Caractéristiques du dévidoir

Type de motoréducteur
Puissance du moto réducteur
Nombre de galets

Diametre defil / Galet standard

Diametre des fils pouvant étre utilisés/Galets moteurs

Boutonde purgedugaz
Bouton de dévidage dufilv
Bouton poussoirderetourde fil
Vitesse du fil

Synergies

Dispositifs externes

Prise pourtorche Push-Pull

Diameétre delabobine
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U.M.
IP23S
H
620x240x460 mm
34.0 Kg
4x4 mm?
5 m
ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
Vitesse d'avance defil
0.8-1.6 filaluminium Ez]t/ériel
0.9-2.4fil fourré
oui
oui
non
0.5-22.0 m/min
oui
oui(optionnel)
oui(optionnel)
200/300 mm
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12. PLAQUE DONNEES

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320PMC STEELDRIVE

N°

50/60 Hz

) 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- [__ 3A/20.0V - 300A/32.0V
L ~ 7 7| X0 45% 60% 100%
E] Uo 12 300A 280A 240A
61V [ w 32.0V 31.2v 29.6V
C 3A/14.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xwoq) 45% 60% 100%
El Uo 12 320A 280A 240A
61V | U 30.0V 28.0V 26.0V
D= |y g00v lmex  21.4A hett  14.3A

IP 23S

ca C € AL

Ii

1 2
3 [ 4
5 | 6
11
7 9
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 CEJIl
\ —
CE Déclaration de conformité UE
EAC Déclaration de conformité EAC
UKCA  Déclarationde conformité UKCA

N OWN A

o N O~ Ul

11

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

bohlerveiding

stalpin

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PMC STEELDRIVE N°
= A DE= 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A
- | ___ 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ 7 7 [Xuoc) 40% 60% 100%
El Uo 12 400A 360A 330A
61V U2 36.0V 34.4V 33.2v
c 3A/14.0V - 400A/34.0V
=~ 7 [ X0 40% 60% 100%
El Uo 12 400A 360A 330A
61V U2 34.0V 32.0V 30.5V
Ej% = | ur a00v lmax  30.1A het  19A
MADE
IP 23 S ( € [H ITAlV

hi¢

Marquede fabrique
Nom et adresse du constructeur
Modeledel'appareil

N°desérie

13 SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNEES

XXXXXXXXXXXXAnnée de fabrication
Symbole dutype de générateur
Référence auxnormes de construction

Symbole dumode de soudage

Symbolepourlesgénérateurssusceptiblesd’étre utilisé dans

deslocaux afortrisque de décharges électriques.|>

Symbole du courantde soudage
Tension nominale avide
Gamme du courant maximum et minimum et de la tension
conventionnelle de charge correspondante.
Symbole ducycle d'intermittence
Symbole du courantnominalde soudage
Symbole delatensionnominale de soudage
Valeursducycled'intermittence
Valeurs du cycle d'intermittence
Valeursdu cycled'intermittence
Valeurs du courantnominal de soudage
Valeurs du courantnominal de soudage
Valeurs du courantnominal de soudage

Valeurs de latension conventionnelle de charge
Valeurs de latension conventionnelle de charge
Valeursdelatension conventionnelle de charge
Symbole pourl'alimentation

Tension nominale d’alimentation

Courant maximum nominal d’alimentation
Courant maximum effectif d’alimentation
Degré de 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 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

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
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
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.

Todareparacién, o modificacién, no autorizada por voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. hard decaer
lavalidezinvalidard esta declaracion.

Onaradi Tombolo,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOS

A Peligrosinminentes que causan lesiones gravesy comportamientos peligrosos que podrian causarlesiones graves.
~————r

w Comportamientos que podrian causarlesionesno leves, o dafos alas cosas.
S

@’ Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de cardcter técnicoy facilitan las operaciones.
N—
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1. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquiertipo de operacién, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectie 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 indiguen 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 enunlocalindustrial. El fabricante noresponde ES
de dafos provocados porunuso delequipo en entornos domésticos.

Elequipo debe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendida entre -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 enlocales conunahumedadrelativano superioral 50% a 40°C (104°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales conunahumedadrelativano superioral 90% a 20°C (68°F).

Elequipo debe utilizarse auna altitud mdaxima 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 cuerpoydebesser:

- 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 desactivacién de los dispositivos de proteccién enlas 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.

::j A :& Compruebe que laantorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

—
(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.

* Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

e Enelcasodesoldadurasenlugares angostos, se aconseja que una persona controle 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/explosidnes

=
W El proceso de soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

* Retiredelazonadetrabajoydeaquéllalacircundante 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
travésde pequenas 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 bien limpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian provocar explosiones.

¢ Nosuelde enlugaresdonde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

o Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensién no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al
circuitode masa.

* 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 si no se respetan las condiciones minimas
detransporte, mantenimiento y uso.

Lasbotellasdebenestarsujetasverticalmente a paredes o aotrossoportes conelementos adecuados paraque no se caigan
nise choquen contra otros objetos.

e 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 exponga las 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.
Interrumpainmediatamentelasoldadurasinotaunadescarga 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
expuesta durante mucho tiempo.
e 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
dreadonde se 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

213

ES



ES

ADVERTENCIA

bohlerveiding

voestalpin

1.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de lanormaarmonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como
de"CLASEA".Esteequipotiene quedebe utilizarse sélo parafinesprofesionalesenunlocalindustrial. Elfabricante noresponde
de dafos provocados porunuso del equipo 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 alimentacién dered

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 conexidén o algunos requisitos en relacién con la médxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacion (Ssc)disponible enelpuntodeinteractuaciénconlared publica(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 que el dispositivose puede conectar.Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,
como por ejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.

Paramadsinformacién, consulte el capitulo: CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.4 Precaucionesenelusodelos cables

Paraminimizarlos efectos de los campos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

« Enrollejuntosyfije,cuandosea posible, el cable de masay el cable de potencia.

¢ Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

* Nosecoloqueentreel cablede masay el cable de potencia(mantenga ambos cables del mismo lado).

e Los cables tienen que serlo mds cortos posible, estar situarse cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del
suelo.

* 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,laconexidonatierraentre 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.

e 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!
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 ambienteyla salud humana.

» Paramdsinformacion, consulte el sitioweb.
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2. INSTALACION

Lainstalacion debe efectuarlasolamente personal experto y habilitado por el fabricante.

&

)
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 uobjetos.
No aplique una presidén excesiva sobre el equipo.

Estd prohibido utilizar el asa paralevantar el equipo.

N

.2

0

olocacién del equipo

<+=\=5 | 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, limpioy conventilacién apropiada.

Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

2.3 Conexién
Elequipoincluye un cable de alimentacion 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 daios 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.

Esposiblealimentarelequipomedianteungrupo electrégeno, siempre que garantice unatensiénde alimentacién
estableentreel +15%respectodelvalordelatensién nominaldeclarado porelfabricante, entodaslascondiciones
de funcionamiento posibles y con la médxima potencia suministrable por el generador nominal. Por lo general, se
aconseja utilizar grupos electrégenos de potencia con el doble de potencia de la fuente de alimentacién si es
monofdsica, y equivalente a 1,5 veces si es trifdsica. Se aconseja la utilizacién de grupos electrégenos con
controladorelectrénico.

Paralaprotecciéndelosusuarios,elequipodebe estarcorrectamente conectado atierra. Elcable de alimentacién
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 conlas normativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyes del paisen el cual se efectualainstalacion.

o (I- (@B (£]
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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
derechaque todaslas piezas queden fijadas.

ES

@ Conectordelapinzade masa

@ Toma negativade potencia(-)

2.4.2 Conexién paradesagrietamiento (ARC AIR)

s N

@ Toma negativade potencia(-)
@ Conectordelapinzade masa
@ Conectordelapinza ARC-AIR
@ Toma positivade potencia (+)

@ Conectorde aire comprimido

\ J

» Conecteelconectordel cabledelapinzade masaalatomanegativa(-)delgenerador.
» Conecteelconectordelcabledelapinza ARC-AIR alatoma positiva (+) del generador.
» Conectarseparadamente el conectordeltubo del aire aladistribucion del aire mismo.
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2.4.3 Conexién paralasoldaduraTIG

s N

@ Toma negativade potencia(-)
@ ConexiéndelaantorchaTIG
@ Toma positivade potencia(+)
@ Conectordelapinzade masa
@ Conectordetuberiadegas

@ Reductorde presién

. y,

» Conecteelcablede potenciaal polonegativo (-)delaregletade conexiones para el cambio de polaridad (consulte "Cambio
de polaridad de soldadura").

» Conecteelconectordelcabledelapinzade masaalatoma positiva(+)delgenerador. Insertelaclavijaygirehacialaderecha
que todaslas piezas queden fijadas.

» ConectelauniéndelaantorchaTIGalatomadelaantorchadelgenerador.Insertelaclavijaygirehacialaderechaquetodas
las piezas queden fijadas.

» Conecte porseparado el conectordeltubo de gasdelaantorchaaladistribuciéndel gas.

@ Puede gjustar el flujo de gas de proteccién conlallave situada normalmente sobre la antorcha.

» Conecteeltuboderetornodelliquidorefrigerante aguade colorrojo delaantorcha alconector de entradade launidad de
refrigeracion (color rojo - simbolo %gw).

» Conecteeltubodealimentaciéondelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaalconectordesalidadelaunidad
derefrigeracién (color azul - simbolo @’).

2.4.4 Conexién para soldadura MIG/MAG

@ Conexiéndelaantorcha

@ Tomade antorcha

@ Cable de sefalde antorcha

|

@ Conectore

i
i

il
Il

@ Cable de potencia

<
®
0
[s
ol

@ Conectordelapinzade masa

gl
1

@ Toma negativade potencia(-)

\ y,

» Conectarlaantorcha MIG/MAG al adaptador central comprobando que el anillo de sujecién esté totalmente apretado.

» Conecte eltuboderetornodelliquidorefrigerante aguade colorrojo de laantorcha alconector de entradade launidad de
refrigeracion (colorrojo - simbolo %gw).

» Conecteeltubodealimentaciéndelliquidorefrigerante aguade colorazuldelaantorchaalconectordesalidadelaunidad
derefrigeracién (color azul - simbolo @’).

» Conecte el cable de potencia al conector positivo del tablero de bornes para cambiar la polaridad (consulte "Cambio de
polaridad de soldadura").

» Conecteelcabledesenal al conectorespecifico situado enla parte frontal de la fuente de alimentacién.

» Conecteeltubodegasque provienedelabotellaalracorde gas posterior. Ajuste el flujode gasde 5a 15 I/min.

» 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.
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Compartimento del motor

) @ Tuerca
1 @ 3 @ Tornillo de friccién

@ Soporte remolque del motorreductor

» Abralatapalateralderecha.

» Compruebe quelaranuradelrodillo coincidacon el didmetro del alambre que se desea utilizar.

» Destornillelatuercadeladevanadera portacarrete einsertar el rodillo.

» Inserte el pernodel eje, introduzcalabobina, coloquelatuercaen su posiciony regule el tornillo de friccion.

» Desbloquee el soporte remolque del motorreductorintroduciendo la punta del alambre en la arandela guia del alambrey,
haciéndolo pasarsobreelrodillo,enlaconexiéndelaantorcha.Bloquee enposiciénelsoporte remolque controlando que el
alambre hayaentrado enlaranuradelosrodillos.

» Pulse elboténde avance delalambre paracargarelalambre enlaantorcha.
» Conecteeltubodegasque provienedelabotellaalracorde gas posterior. Ajuste el flujode gasde 10 a 30 I/min.

Cambio de polaridad de soldadura

Este dispositivo permite soldar cualquier alambre de soldadura existente en el mercado mediante unasencillaselecciénde la
polaridad de soldadura (directa o inversa).

( 1 @ Cable de potenciadelaantorcha
@ Conectordelapinzade masa
O
©N ©
2

Polaridad inversa: el cable de potencia que proviene de la antorcha debe conectarse al polo positivo (+) de la regleta de
conexion. Elcable de potenciaque provienedelatomade masadebe conectarseal polonegativo(-)delaregleta de conexidn.

@ Cable de potenciadelaantorcha

@ Conectordelapinzade masa

L y,

Polaridad inversa: el cable de potencia que proviene de la antorcha debe conectarse al polo positivo (+) de la regleta de
conexion. Elcablede potenciaque provienedelatomade masadebe conectarseal polonegativo(-)delaregletade conexién.

iElequiposale de fdbricaregulado paraserusado con polaridadinversa!
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3. PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Panel posterior

-

’7

FP298

©)

@ Cable de alimentacién.

Conectaelsistemaalared.

®

0

1
®

@ Conmutadorde activacién

Accionaelencendido eléctricodel equipo.
Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

@ Conexiéndegas

(4) Entradade cable de sefial CAN-BUS (RC, RI...)

@

@

®

3.2 Paneldelastomas

.

oo
@ &5 ©
(e]e)

@

Conexiéndelaantorcha

Permite la conexiéndelaantorcha MIG/MAG.

@ @ Toma positivade potencia (+)

Proceso MMA: Conexiénantorchade electrodos
Proceso TIG: Conexiéncabledetierra

@ @ Toma negativade potencia(-)

Proceso MMA: Conexiéncabledetierra
Proceso TIG: Conexiéndelaantorcha
Proceso MIG/MAG: Conexién cable detierra
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Conexiénboténdelaantorcha (U/D)

Dispositivos externos (Push/Pull)

@ @ Cambiode polaridad de soldadura

3.3 Panelde mandos frontal

\.

(Olololo)

bohler

@© @
)P,
® &
@

®
(& @

Ledde encendido

Indica que el equipo estd conectadoalaredy estd activado.

Leddealarmageneral

Indicala posibleintervencién de dispositivos de proteccién como la proteccién de temperatura.

Led de potenciaactiva

Indicala presenciadetensiénenlasconexionesde latomadel equipo.

Pantallade 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el arranque, los
ajustes, laslecturasde corrientey tensién, durante la soldadura, y en la codificacién de las alarmas.

PantallaLCD

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el arranque, los
ajustes, laslecturas de corriente y tensién, durante la soldadura, y en la codificacién de las alarmas.

Permite visualizarinstantdneamente todas las operaciones.

Encoder

Permite ajustarla corriente de soldadura de forma continua.
Permite que la entrada se configure, asicomo laselecciényla configuracién de los pardmetros de soldadura.
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UTILIZACION DEL EQUIPO

Botonesde funcién

Permiten seleccionarlas diferentes funciones del equipo:
- Procédé desoudage

-Sequenciadel microinterruptor

-Tiposdecorriente

-Modalidad grdfica

Botén de programas de soldadura

Permite seleccionar un programa de soldadura predefinido mediante la seleccién de algunasinformaciones
sencillas:

-Tipodehilo
-Tipodegas
- Didmetrodelalambre

Boténjob

Permite memorizary gestionar 240 job personalizables por el usuario.

4. UTILIZACION DEL EQUIPO

41 Pantalladeinicio

Cuando se enciende, el equiporealizaunaserie de comprobaciones para garantizar su correcto funcionamientoy el de todos
losdispositivosconectados almismo. Enestafasetambiénserealizalapruebade gasparaestablecerlacorrectaconexiéncon
elsistemadealimentaciéndelgas.

4.2 Pantallade test

Cuandose abre el panellateral (alojamiento dela bobina), lasoperaciones de soldadura quedaninhabilitadas.
Comparelapantallade testconlo que sevisualiceenla LCD.

®&—

@ Avance hilo
@ Testgas

(3) Velocidad delhilo

@

®—

S
—
S
—

)
—

@ Panellateral abierto

(5) Titulo

® ®

Avance hilo

Permite elavance manual delalambre sin flujo de gasy sin elalambre bajo tensién.
Permitelainserciéndelalambre enlacubiertade laantorchadurante las fases de preparacién delasoldadura.
Testgas

Permite limpiardeimpurezas el circuito del gasyrealizarlos ajustes preliminares apropiados de presiény de flujo
delgas, sinactivarel equipo.

Velocidad del hilo

Permiteregularlavelocidad de avance del hilo (durante la etapa de carga).

‘ Minimo Mdximo Por defecto

‘ 0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Panellateral abierto

Titulo

Permite visualizarlainformacién mdsimportante relativa al proceso seleccionado.
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4.3 Pantalla principal

Permite la gestién del equipoy del proceso de soldadura, mostrando los ajustes principales.

4.4 Pantalla principal del proceso MMA

Q (1) Medidas

@ Pardmetros de soldadura

@ Funciones

®

Medidas

Durantelas fases de soldadura, se visualizan en la pantalla LCD los valores reales de corriente y de tensién.

@ Corriente de soldadura

@ Tensién de soldadura
Pardmetros de soldadura
» Seleccione el pardmetro deseado pulsandolateclaencoder.

O @ Pardmetros de soldadura
C @ Iconodel pardmetro

@ Valordel pardmetro
@ Unidad de medida del pardmetro
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de reduccién de tension
é é é) Sefalaquelatensiénenvacio del equipo estd controlado.

Funciones
Permiten el ajuste de las funciones de procesoy delmodo de soldadura mdsimportantes.

@ Procédé desoudage

@ Sinergia MMA
Procédé de soudage

0= > o> 00>

MMA TIGDC MIG/MAG Estandar MIG/MAG Pulsado
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Sinergia MMA
[:] Permite configurarlamejordindmica de arco seleccionando el tipo de electrodo utilizado.

Siseleccionaunadindmicade arco correcta podrd aprovecharalmdximo el equipo con el objetivo de obtenerlas
mejores prestaciones posibles en soldadura.

e Joo[ [ o[ |

Standard Celulosico Aceroinox Aluminio Fundicién
(Bdsico/Rutilo)

No se garantiza unasoldadura perfectadel electrodo utilizado.

Lasoldaduradependedelacalidad delosconsumiblesy de suconservacién, delos modos operativosy de
las condiciones de soldadura, delas numerosas aplicaciones posibles...

4.5 Pantalla principal del proceso TIG

@ Medidas

@ Pardmetros de soldadura

@ Funciones

Medidas

Durantelas fases de soldadura, se visualizan enla pantalla LCD los valores reales de corriente y de tensién.
@ Corriente de soldadura
@ Tensién de soldadura

® ®

Pardmetros de soldadura
@ Pardmetros de soldadura

®—> » Seleccione el pardmetro deseado pulsandolateclaencoder.
» Reguleelvalordelpardmetroseleccionado girando el encoder.

@ Iconodel pardmetro
@ Valordel pardmetro

é) é) é) @ Unidad de medida del pardmetro
Funciones

Permiten el ajuste de las funciones de procesoy delmodo de soldadura mdsimportantes.

@ Procédé desoudage
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Procédé desoudage

o= > o> o>

TIGDC MIG/MAG Estdndar MIG/MAG Pulsado MMA

Sequenciadel microinterruptor
Permite seleccionarelmodo de soldadura

OO

2Tiempos
En 2 tiempos, al pulsarelbotén el gas fluyeycebaelarco; al soltarelbotén, la corriente vuelve aceroenel
tiempo de bajadadelarampa; unavez extinguido el arco, el gas fluye durante el tiempo de post-gas.

4Tiempos

En 4 tiempos,laprimerapresiondel botén hace que fluya el gas, realizando un pre-gas manual; cuando
sesuelta, secebaelarco.

Bilevel

Enbilevel, el soldador puede soldar con dos corrientes diferentes configuradas anteriormente. La
primera presién delbotdn conlleva el tiempo de pre-gas, el cebado delarcoylasoldaduraconla
corrienteinicial. Al soltar el botén por primera vez pasamos alarampade subidade corriente "[1". Si el
soldador pulsay sueltaelboténrdpidamente, se produce un cambioen"|2". Sipulsay suelta el botén
rdpidamente vuelve a"I1", etcétera. Sise aprieta durante un tiempo mdslargo,inicialarampade
descensodelacorriente hastala corriente final. Sisuelta el botén se extingue el arco, mientras que el gas
continta fluyendo durante el tiempo de post-gas.

pg 4.6 Pantalla principal del proceso MIG/MAG

Pantallabdsica

O
@—

(1) TituloMIG/MAG
@ Pardmetros de soldadura

@ Funciones

Pantalla grdéfica

P9

(1) TituloMIG/MAG
@ Pardmetros de soldadura

@ Funciones
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Titulo MIG/MAG

Permite visualizarlainformacién mdsimportante relativa al proceso seleccionado.
Curvasinérgicaseleccionada

@ Tipode materialde aportacion
é é é} @ Didmetrodelalambre

@ Tipodegas

Pardmetros de soldadura

@ Corrientede soldadura
é é) é) é @ Grosordelapieza

@ Cordénangular"a"

@ Tensiéndesoldadura

Pardmetros de soldadura(Pantalla bésica)
» Seleccione el pardmetro deseado pulsandolateclaencoder.

@ Pardmetros de soldadura
®_’ @ Iconodel pardmetro
@ Valordel pardmetro
@ Unidad de medida del pardmetro

® O

Pardmetros de soldadura (Pantalla grdfica)
» Seleccione el pardmetro deseado pulsandolateclaencoder.

@ Pardmetros de soldadura
®_> (2) Iconodel pardmetro
@ Valordel pardmetro
@ Unidad de medida del pardmetro

Funciones

Permiten el ajuste de las funciones de procesoy delmodo de soldadura mdsimportantes.
@ Procédédesoudage
@ Sequenciadel microinterruptor
@ Doble pulsacién
@ Tipode pantalla

® & 6 ®

Procédé de soudage
o> > >
MIG/MAGEstdndar MIG/MAG Pulsado MMA TIGDC
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Sequenciadel microinterruptor
Permite seleccionarelmodo de soldadura

_
_

_

2Tiempos
Endostiempos, al pulsarelbotén el gas fluye, se suministra tensién alalambreylo hace avanzar;
alsoltarlo, se desactivan el gas, latensiényelavance delalambre.

4 Tiempos

Encuatrotiempos, laprimera pulsacién delbotén hace que el gas fluya conun tiempo de pre-gas
manual; al soltarlo, se activala tensién delalambrey suavance. Lasiguiente presién delbotén detiene el
alambreyhace queseinicie el proceso final, que vuelve allevarla corriente hasta cero; al soltar el botén
porultimavez se desactiva el flujo de gas.

Craterfiller

Permite realizarunasoldadura contres niveles diferentes de potencia, que el soldador puede seleccionar
y controlardirectamente utilizando el botén de laantorcha.

Alpulsarelbotén por primeravez el gasfluye, se activalatensién delalambrey éste avanzaala
velocidad establecida por el pardmetro "incrementoinicial” (durante la configuracién)y conlos valores
sinérgicosrelativos de los pardmetros de soldadura.

Alsoltarelboténdelaantorcha, lavelocidad delalambreylos pardmetros sinérgicos relativos cambian
automdticamente alos valores principales establecidos en el panel de control.

Lasiguiente presion del boténde laantorchahace quelavelocidad delalambreylos pardmetros
sinérgicosrelativos vuelvan alos valores preestablecidos (durante la configuracién) del pardmetrode
rellenode huecos.

Alsoltarelboténdelaantorchase detiene el avance delalambre y se suministra alimentaciéon paralas
tiemposdeburnbacky post-gas.

Doble pulsacién

Doble pulsacién activado Doble pulscaon
desactivado

Tipode pantalla
Permite el cambio devisualizacién entre:

[j Pantallabdsica D Pantalla grafica

Pantalla de curvasinérgica
Sinergia
Permite seleccionarun programade soldadura predefinido (sinergia) mediante la seleccién de algunas
informaciones sencillas

Selecciéndel proceso de soldadura

» Entre a la pantalla "sinergias" pulsando el botén durante al
menos un segundo.

» Seleccione el proceso deseado pulsandolosbotones| & y| & |
» Pulse elbotén|—=>|parairalsiguiente paso.

Procédé de soudage
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Pantalla de seleccién desinergia Tipo de material/Tipo de gas
@_, @ Programa de soldadura (BdhlerArc/UniversalArc)
@ Seleccién del material/gas
@ Diadmetrodelalambre

O (4) Titulo

@ Programade soldadura

© @ 0

Programade soldadura
Permite seleccionar el programa de soldadura

—
BohlerArc UniversalArc

Selecciéndel material/gas
Pulselasecciénde:

«_ J » Tipode materialde aportacién
G & » Tipodegas

Didmetrodelalambre
Permite laseleccién del didmetro del alambre utilizado (mm).

@ Diametro delalambre

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Titulo

Permite visualizarlainformacién mdsimportante relativa al proceso seleccionado.
NO PROGRAM

Indicaquelacurvasinérgicaseleccionadano estd disponible o no es coherente conlasdemds
configuracionesdel equipo.

4.7 Pantalla de programas

Permite memorizary gestionar 240 job personalizables por el usuario.
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Programas (JOB)

@ Funciones

@ NuUmero de programa seleccionado

( ) @ Pardmetros principales del programaseleccionado

@ Descripciéondel programaseleccionado

@ Titulo

Consulte laseccion "Pantalla principal”

Memorizar programas

» Entre enla pantalla "memorizacién programa" pulsando la tecla. [*% durante al
menos unsegundo.

» Seleccione el programa (o la memoria vacia) deseado girando el encoder.
=== Memoriavacia

@< Programamemorizado

» Anulelaoperacion pulsandolatecla ) |
» Guardetodoslosajustesactualesenelprogramaseleccionado pulsandolatecla.
k-

Introduzca unadescripciéndel programa.

» Seleccionelaletradeseadagirando elencoder.

» Memoricelaletraseleccionada pulsando elencoder.
» Canceleladltimaletrapulsandolatecla. <=,

» Anulelaoperacién pulsando latecla[ 5.

» Anulelaoperaciénpulsando latecla &

t La memorizacién de un nuevo programa en una memoria ya ocupada implica la cancelacién de la memoria mediante
un procedimiento obligatorio.

» Anulelaoperacion pulsandolatecla[ ) |
» Elimine el programa seleccionado pulsandolatecla.| 23 .
» Reanude el procedimiento de memorizacién.
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Recuperarprogramas

» Recupere el 1erprogramadisponible pulsando la tecla P®.
» Seleccione el programadeseado girando el encoder.
» Seleccione el programa deseado pulsando latecla. P& .

Sy Se recupera sélo la memoria ocupada por un programa, mientras que las
o~
vacias se omiten automdticamente.

Cancelar programa
» Seleccione el programadeseado girando el encoder.
» Elimine el programaseleccionado pulsondolqtecla.\g\.
» Anulelaoperacién pulsando latecla[ 5.

» Anulelaoperaciéonpulsandolatecla| % |
» Elimine el programaseleccionado pulsandolatecla. £3 |

5. CONFIGURACION

5.1 Configuraciény ajuste de los pardmetros

Permite la configuraciéony el ajuste de unaserie de pardmetros adicionales para garantizar un mejory mds preciso control del
sistemadesoldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracién estdn organizados segun el proceso de soldadura seleccionado y tienen una
codificacién numérica.
Entrada alaconfiguracién

» Se produce pulsando durante 5 segundoslateclaencoder.

» LaentradaserdconfirmadaconunOenlapantalla.

Selecciény ajuste del pardmetro deseado

» Elpardmetro se seleccionagirando el encoder hasta visualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro deseado.
» Sipulsalateclaencodereneste momento, podrd very ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.

Salidadela"configuraciéon”

» Parasalirdelaseccion"ajuste", pulse nuevamente el encoder.

» Parasalirdelaconfiguracién, pase alpardmetro"0" (guardary salir)y pulse lateclaencoder.
» Anulelaoperacién pulsandolatecla[ 5.

» Paraguardarlamodificaciény salirdela configuracién, pulse el botén: (& .
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5.1.1 Listade los par@metros de la configuracién (MMA)

0 Guardarysalir

Permite guardarlas modificacionesysalirde la configuracion.
—
1 Reset
Permite recuperarlosvalores pordefecto de todos los pardmetros.
—

3 Hot start
Permite ajustar el valorde hotstarten MMA.

Permite un arranque mds o menos "caliente" durante el cebado del arco, facilitando las operaciones de comienzo
delasoldadura.

Electrodos basico Electrodos celuldsico
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Electrodos CrNi Electrodos de aluminio
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Electrodos de hierrofundido Electrododerutilo
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
7 Corriente de soldadura
Permite ajustarla corriente de soldadura.
Minimo Mdximo Pordefecto
3A Imax 100 A

8 Arcforce
Permite ajustar el valor del Arc force en MMA.
Permite unarespuestadindmica, mds o menos energética, durante la soldadura facilitando el trabajo del

soldador.
Aumentar el valordel Arc force parareducirlosriesgos de adhesién del electrodo.
Electrodos basico Electrodos celulosico
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
Electrodos CrNi Electrodos de aluminio
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto
0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Electrodos de hierrofundido Electrododerutilo
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

204 Dynamicpowercontrol (DPC)
Permitelaselecciéndelacaracteristica V/I deseada.
1=C Corriente constante
Elaumentoolareducciéndelaalturadelarconotiene ningunainfluenciasobre la corriente de soldadura
generada.
Recomendado paraelectrodo: Bdsico, Rutilo, Acido, Acero inox, Fundicion
120 Caracteristicadeclinante conregulacionderampa

Elaumentodelaalturadelarco provocalareducciondelacorriente de soldadura (y viceversa) segun el valor
ajustadode 1a 20 Amperios para cada Voltio.

Recomendado para electrodo: Celulosico, Aluminio

P=C Potencia constante
Elaumentodelaalturadelarco provocalareducciéondelacorriente de soldadura (y viceversa) segun laféormula
V-1=K

Recomendado paraelectrodo: Celulosico, Aluminio
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399

500

551

552

Tension de desprendimiento del arco

Permite ajustar el valorde tensién al que se fuerzaladesactivaciéon del arco eléctrico.

Permite una gestién mejorada de las diferentes condiciones de funcionamiento que se crean.

Por ejemplo, durante la soldadura por puntos, una baja tensién de desprendimiento del arco reduce las llamas al
alejarse el electrodo de la piezareduciendo las salpicaduras, quemadurasy la oxidacién de la pieza.

Si utiliza electrodos que exigen altas tensiones, se aconseja ajustar un umbral alto para evitar que el arco de
soldadura se desactive durante lasoldadura.

Nunca ajuste una tensién de desprendimiento del arco mayor que la tensién en vacio de la fuente de
alimentacidn.

Electrodos basico Electrodos celuldsico
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9V 57.0V 0/0off 99.9V 70.0V

Velocidad de desplazamiento

Permite configurarlavelocidad de ejecuciénde lasoldadura.
Default cm/min: velocidad dereferencia paralasoldadura manual.
Syn:valorsinérgico.

Minimo Mdximo Pordefecto

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

Configuraciénde lamdaquina

Permite seleccionarelinterface grafico deseado.

Permite accederalosnivelessuperiores delaconfiguracién.
Consulte laseccién "Personalizarelinterfaz (Setup 500)"

Valeur Nivelseleccionado Valeur Interfaz Usuario
USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced
vaBW vaBW XP Modo Professional

Lock/unlock
Permite bloquearlos comandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consultelaseccién "Lock/unlock (Setup 551)".

Tono zumbador

Permite ajustareltono del zumbador.
Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 10 10

Pasoderegulacién
Permite regularun pardmetro con paso personalizable del operario.

Minimo Mdximo Pordefecto

1 Imax 1

Pardmetro externoCH1,CH2,CH3,CH4

Permite la gestién del pardmetro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor mdaximo, valor por defecto, pardmetro
seleccionado).
Consulte laseccién "Gestion de comandos externos (Set up 602)".

Ajuste resistenciadel circuito
Permite ajustar el equipo.
Consulte laseccién "Ajuste resistencia del circuito (setup 705)".

Lecturade corriente
Permite visualizar el valorreal dela corriente de soldadura.
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752 Lecturadetensién
Permite visualizarelvalorreal delatensién de soldadura.

768 Mediciondelaporte térmico Hl
Permite leer el valordela medida del aporte térmico enlasoldadura.

EN1011-1

801 Limitesdeseguridad
Permite ajustarloslimites de atenciényloslimites de seguridad.
Permite controlar el proceso de soldadura ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de
\ ) atenciénylimitesdeseguridad.
Permite un control preciso de las distintas fases de soldadura.
Consultelaseccién "Limites de seguridad (Setup 801)".

5.1.2 Listade los pardmetros de configuraciéon (TIG)

0 Guardarysalir
Permite guardarlas modificacionesy salirde la configuracion.

Reset
Permite recuperarlosvalores pordefecto detodoslos pardmetros.

Corriente de soldadura
Permite ajustarla corriente de soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
3A Imax 100A

—

1

—

7

)

— J

399 Velocidad de desplazamiento
Permite configurarlavelocidad de ejecucién delasoldadura.
Default cm/min: velocidad dereferencia paralasoldaduramanual.
Syn:valorsinérgico.

Minimo Mdximo Por defecto

Tcm/min 200cm/min 10 cm/min

500 Configuraciéndelamdquina
Permite seleccionarelinterface grdfico deseado.
Permite acceder alosnivelessuperiores de la configuracion.

Consultelasecciéon "Personalizarelinterfaz (Setup 500)"

Valeur Nivelseleccionado Valeur Interfaz Usuario
USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced
vaBW vaBW XP Modo Professional

551 Lock/unlock
Permite bloquearlos comandosdel panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consultelaseccién "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tonozumbador
Permite ajustareltono delzumbador.

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 10 10
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601 Pasoderegulacién
Permite regularun pardmetro con paso personalizable del operario.

Minimo Mdximo Por defecto

1 Imax 1

602 PardmetroexternoCH1,CH2,CH3,CH4

Permite la gestién del pardmetro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor maximo, valor por defecto, pardmetro
seleccionado).

\ ) Consultelasecciéon"Gestién de comandos externos (Setup 602)".

705 Ajusteresistenciadelcircuito
Permite ajustar el equipo.
Consulte lasecciéon "Ajuste resistencia del circuito (setup 705)".

751 Lecturade corriente
Permite visualizar el valorreal dela corriente de soldadura.

752 Lecturade tensidn
Permite visualizar el valorreal delatensién de soldadura.
——/
ES

758 Velocidad de desplazamiento delrobot
Permite visualizarlavelocidad de desplazamiento del brazo de unrobot o de una automatizacién.

a

768 Mediciéndelaporte térmico HI
Permite leerelvalordelamedidadel aporte térmico enlasoldadura.

EN 1011-1
—o—

801 Limitesdeseguridad
Permite ajustarloslimites de atenciénylos limites de seguridad.
Permite controlar el proceso de soldadura ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de
\ ) atenciénylimitesdeseguridad.
Permite un control preciso de las distintas fases de soldadura.
Consulte laseccién "Limites de seguridad (Setup 801)".

5.1.3 Listade los par@metros de la configuracién (MIG/MAG)

0 Guardary salir
Permite guardarlas modificacionesy salirdela configuracion.

Reset
Permiterecuperarlosvalores por defecto de todos los pardmetros.

Programas de soldadura
MIG/MAG Estandar:

U0

Permite laseleccién del procesode MIG manual (30“) odeMIGsinérgico (o E ) especificando el tipo de material
asoldar.

MIG/MAG Pulsado:

Permite laselecciéndel proceso de MIGsinérgico (<> 6)especificando eltipode materialasoldar.
Permitelaselecciéndel procesode CC/CV.
Consultelasecciéon "Panel de mandos frontal”.
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Velocidad del hilo

Permiteregularlavelocidad de avance del hilo.

Minimo Mdximo Pordefecto
0.5m/min 22.0m/min -
Corriente
Permite ajustarla corriente de soldadura.
Minimo Mdximo
3A Imax

Grosordelapieza
Permite ajustar el espesorde la piezaasoldar.
Permite ajustar el equipo mediante laregulaciénde la piezaasoldar.

Cordénangular"a"
Permite configurarla profundidad del cordén enunaunién angular.

Pre gas
Permite ajustaryregularel flujo de gas antes del cebado del arco.
Permite lasalidadelgasenlaantorchaylapreparacién delambiente entorno paralasoldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 999s 0.1s
Softstart

Permite el ajuste de lavelocidad de avance del alambre durante las fases cebado del arco.
Permite un cebado avelocidadreduciday portanto mds suavey con menos salpicaduras.

Minimo Mdximo Por defecto
10 % 100 % 50 %

Rampadel motor
Permite configurarun paso gradual entre la velocidad del alambre de cebado ylade soldadura.

Minimo Mdximo Por defecto
0/off 1.0s 0/off
Burn back

Permite el ajuste deltiempo de salidadelalambreimpidiendo que se pegue al finalde la soldadura.

Permite ajustarlalongitud del trozo de alambre externo ala antorcha.

Minimo Mdximo Pordefecto
-2.00 +2.00 0/syn
Post-gas
Permite ajustar el flujo de gas al finalde la soldadura.
Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 99.9s 2.0s

Duty cycle (doble pulsado)

Permiteregularel duty cycle endoble pulsado.

Minimo Mdximo Por defecto
10 % 90 % 50%

Doble pulsacién
Permiteregularlaamplitud dela pulsacién.

Minimo Mdximo Por defecto ¥y : ‘*’
0% 100% +25% _1______________ L |
i 53
Minimo Mdximo Por defecto : < :
i 4 i 2
0.5m/min 22 m/min 2.5m/min ! !

elding

voestalpine
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Frecuenciadeimpulsos(doble pulsado)
Permiteregularel periodo, es decir, el cicloderepeticién de la pulsacién.
Permiteregularlafrecuenciadelimpulso.

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Tensién secundaria(doble pulsado)
Permiteregularlatensiéndel nivel de pulsaciéon secundaria.
Permite obtener mayor estabilidad delarco enlas distintas fases de pulsacion.

Minimo Mdximo Pordefecto
-5.0 +5.0 0/syn

Rampas deimpulsos (doble pulsado)
Permite ajustaruntiempoderampaenlafase de pulsacién.

Minimo Mdximo Pordefecto
1% 100% 50 %

Bilevel (4T - crater filler)
Permite ajustarlavelocidad del hilo secundariaen el modo de soldadura Bilevel.

Sielsoldadoraprietay sueltardpidamente el pulsadorse pasaa“

Volviendo a apretary soltarrdpidamente el pulsador, se pasaa“ "y asisucesivamente. ES
Minimo Mdximo Pordefecto
1% 200% 0/off

Incrementoinicial

Permiteregularelvalordelavelocidad del hilodurante la primera fase de soldadura del "crater-filler".
Permiteincrementarlaenergiatransmitidaala piezaenlafase enlaque el material (todavia frio) necesita mds
calorparafundirde formahomogénea.

Minimo Mdximo Por defecto
20% 200% 120 %

Craterfiller

Permiteregularelvalorde lavelocidad del hilodurante la fase de finalizacién de la soldadura.
Permitereducirlaenergiatransmitida ala piezaenlafase enlaque el material ya estd muy caliente, reduciendo
losriesgos de deformacionesinnecesarias.

Minimo Mdximo Pordefecto
20% 200 % 80%

Temporizaciénincrementoinicial
Permite configurar el tiempo deincrementoinicial.
Permite automatizarla funcién "craterfiller".

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1s 99.9s 0/0off

Temporizacién craterfiller
Permite configurareltiempo de "craterfiller".
Permite automatizarlafunciéon "craterfiller".

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1s 99.9s 0/0off

Soldadura por puntos
Permite activarel procesode "soldadura por puntos"y establecer el tiempo de soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
0.1s 99.9s 0/0off
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Punto pausa
Permite habilitar el proceso de "punto de pausa"y establecer el tiempo de parada entre una soldaduray otra.

Minimo Mdximo Por defecto
0.1s 99.9s 0/off

Tensién secundaria (Bilevel MIG)
Permiteregularlatensién del nivel de pulsacién secundaria.
Permite obtener mayor estabilidad del arco enlas distintas fases de pulsacién.

Minimo Mdximo Por defecto
-5.0 +5.0 0/syn

Inductancia secundaria (Bilevel MIG)
Permiteregularlainductanciadel nivel de pulsacién secundaria.

Permite obtenerun arco relativamente rdpido enlacompensacién de los movimientos del soldadory dela
inestabilidad natural de lasoldadura.

Inductancia baja = arcoreactivo (mds salpicaduras).
Inductancia alta = arco poco reactivo (menos salpicaduras).

[+ [F (s

Minimo Mdximo Por defecto
-30 +30 0/syn

Rampade aumentoinicial
Permite configurarun paso gradual entre elaumentoinicial yla soldadura.

Minimo Mdximo Pordefecto
Os 10s 0/off

Rampacraterfiller
Permite configurarun paso gradual entre lasoldaduray el craterfiller.

Minimo Mdximo Pordefecto
Os 10s 0/off
Inductancia

Permite unaregulaciénelectrénicade lainductanciaserie del circuito de soldadura.

Permite obtenerun arco relativamente rdpido enlacompensacién de los movimientos del soldadory dela
inestabilidad natural delasoldadura.

Inductancia baja = arcoreactivo (mds salpicaduras).

Inductancia alta=arco poco reactivo (menos salpicaduras).

Minimo Mdximo Por defecto
-30 +30 0/syn

Tension mediacompensada
Permite configurarlatensiénde soldadura.

[jw
(&
-

(2%
-]
(-]

Constante dereferenciade lavelocidad de desplazamiento
Constante dereferencia paratodoslos procesos de soldadura

Valordelavelocidad de desplazamiento de la antorchatomado como referencia porel sistema pararealizarlos
\ ) cdlculosdelospardmetrosdesoldadura

|

399 Velocidad de desplazamiento

Permite configurarlavelocidad de ejecucién delasoldadura.
Default cm/min: velocidad de referencia paralasoldaduramanual.
\—J Syn:valorsinérgico.

Minimo Mdximo Pordefecto

synmin syn max 35cm/min

236



CONFIGURACION

bohlerwelding

500

s | s

602

L

606

)

612

653

705

Configuraciénde lamdquina

Permite seleccionarelinterface grafico deseado.

Permite accederalosniveles superiores de la configuracion.
Consultelasecciéon "Personalizarelinterfaz (Setup 500)"

Valeur Nivelseleccionado Valeur Interfaz Usuario
USER Usuario XE Modo Easy

SERV Servicio XA Modo Advanced
vaBW vaBW XP Modo Professional

Lock/unlock
Permite bloquearlos comandos del panel eintroducirun cédigo de proteccién.
Consultelasecciéon"Lock/unlock (Setup 551)".

Tono zumbador

Permite ajustareltono delzumbador.
Minimo Mdximo Pordefecto
0/off 10 10

Pasoderegulacién
Permite regularun pardmetro con paso personalizable del operario.
Funcionalidad controlada por botén antorcha arriba / abgjo.

Minimo Mdximo Por defecto

1 Imax 1

Pardmetro externo CH1,CH2,CH3,CH4

Permite la gestién del pardmetro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor maximo, valor por defecto, pardmetro
seleccionado).
Consultelasecciéon "Gestion de comandos externos (Setup 602)".

Antorcha U/D

Permite la gestién del pardmetro externo (U/D).

Valeur Por defecto Funciénde devoluciéndellamada
0/off - off
1/11 X Corriente
- Recuperar programas
Ajuste Antorcha DgMig
Permitelagestiéon deloscanalesde laantorchadigital.
Valeur Pordefecto Funcién de devoluciéndellamada
0/off - off
1/11 - Corriente
- Recuperarprogramas
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Velocidad del hilo

Permiteregularlavelocidad de avance del hilo (durante la etapa de carga).

Minimo Mdximo Pordefecto

0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Ajuste resistenciadel circuito
Permite ajustar el equipo.
Consulte lasecciéon "Ajuste resistencia del circuito (setup 705)".
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Lecturade corriente
Permite visualizar el valorreal de la corriente de soldadura.

Lecturade tensiéon
Permite visualizarelvalorrealdelatensién de soldadura.

Lecturade capacidaddelgas
Permite visualizar el valorreal del flujo de gas.

Lecturadelavelocidad del alambre
Lecturaencoder motor 1.

Velocidad de desplazamiento del robot
Permite visualizarla velocidad de desplazamiento del brazo de unrobot o de una automatizacioén.

Lecturade corriente (motor 1)
Permite visualizar el valorreal dela corriente (motor 1).

Mediciéndelaporte térmico HI
Permiteleerelvalordelamedidadelaporte térmicoenlasoldadura.

Valordelatasade deposicidn
Permite lavisualizacién del valor de latasa de deposicién.

Limites de seguridad

Permite ajustarlos limites de atencidonylos limites de seguridad.

Permite controlar el proceso de soldadura ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de
atenciénylimites de seguridad.

Permite un control preciso de las distintas fases de soldadura.

Consulte laseccién "Limites de seguridad (Setup 801)".

5.2 Procedimientos especificos de uso de los pardmetros

5.2.1 Personalizar pantalla 7 segmentos
Permite visualizar constantemente el valorde un pardmetro enla pantallade 7 segmentos.

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetro deseado girando el encoder.

» Memorice el pardmetro seleccionado enla pantalla de 7 segmentos pulsando la
tecla|3E1.
Save

» Guardeysalgadelapantallaactual pulsandolatecla | .
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5.2.2 Personalizarelinterfaz (Setup 500)

Permite personalizarlos pardmetros enla pantalla principal.
500 Configuraciéndelamdquina

Permite seleccionarelinterface grdfico deseado.
B Valeur Interfaz Usuario

XE Modo Easy

XA Modo Advanced

XP Modo Professional

MODALIDAD XE
MMA

Pardmetrosde
soldadura

=

TIG

Pardmetrosde @
soldadura

Funciones

MIG/MAG
i
OO0
MODALIDAD XA
MMA
A TR
[
TIG
oo (1]
Funciones (441 (44} {44} (44} (44} {44} (44}
MIG/MAG

roldadura ULy
Funciones )]0

MODALIDAD XP

MMA

Pardmetros de [L]{ ][ ]

soldadura

g ]
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TIG

DJo0oaod

MIG/MAG

JJJUJuUJu U LU
U

oO0o0aaod

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permite bloquearlos comandosdel panel eintroducirun cédigo de proteccion.

ES

Seleccién pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado (551).
» Activelaregulaciéndel pardmetro seleccionado pulsando lateclaencoder.

Configuracién contraseia

» Ajuste una codificacién numérica (contrasefia) girando el encoder.
» Confirmelaoperacién pulsando elboténencoder.

» Anulelaoperaciénpulsandolatecla &) .

» Paraguardarlamodificacién, pulse el botéon: [ .

Funciones del panel
F Al ejecutar cualquier operacién en un panel de comandos bloqueado,
‘_?‘ aparecerduna pantallaespecial.

» Accedatemporalmente (5 minutos)alasfuncionesdelpanelgirandoelencodere
introduciendo el cédigo numérico correcto.

» Confirmelaoperacién pulsando el botén encoder.

» Puede desbloquear definitivamente el panel de comandos entrando en la
configuracién (siga las indicaciones descritas anteriormente) y reajustando el
pardmetro 551 a "off".

» Confirmelaoperacién pulsando el botén encoder.
» Paraguardarlamodificacion, pulse el botéon: [ .
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5.2.4 Gestién de comandos externos (Setup 602)

Permite la gestién del pardmetro externo 2 (valor minimo, valor méximo, valor por defecto, pardmetro seleccionado).
Selecciéon pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetro deseado (602).
» Entreenlapantalla"Gestion de comandos externos" pulsando lateclaencoder.

Gestiéon de comandos externos

» Seleccione la salida de control RC deseada (CH1, CH2, CH3, CH4) pulsando la
tecla.| |

» Seleccione el pardmetro deseado (Min.-Mdx.-pardmetro) pulsando la tecla

encoder.
» Regule el pardmetro deseado (Min.-Mdx.-pardmetro) girando el encoder.
» Paraguardarlamodificacién, pulse el botén: [ .

» Anulelaoperaciéonpulsandolatecla| % |

5.2.5 Ajusteresistenciadel circuito (set up 705)

Permite ajustar el generadorenlaresistencia del circuito de soldadura actual.
Selecciéon pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado (705).

» Activelaregulaciéndel pardmetro seleccionado pulsando lateclaencoder.

» Conecte elgeneradoralcircuitode soldadura (banco o pieza).

» Retirelatoberaparacolocarlapuntade contactoexpuestadelaantorcha.(MIG/
MAG)

Pantallade "INFO"

» Pongaencontacto eléctricolapuntadel guia-hiloyla pieza asoldar. (MIG/MAG)
» Pulseelbotén[ & |parainiciar el procedimiento.

» Mantenga el contacto durante almenosunsegundo.

» Elvalorquesevisualizaenlapantallase actualizard cuando se complete el ajuste.
» Anulelaoperacién pulsando latecla[ .

» Anulelaoperacién pulsando latecla[5) .

» Paraguardarlamodificaciény salirde la configuracién, pulse el botén: 53 .
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5.2.6 Limites de seguridad (Setup 801)
Permite ajustarloslimites de atenciényloslimites de seguridad.

Permite controlar el proceso de soldadura ajustando enlos principales pardmetros mensurables limites de atenciény limites
deseguridad.

Permite un control preciso de las distintas fases de soldadura.
Consultelaseccion "Limites de seguridad (Setup 801)".

Limitesde atencién D [:] Limites de seguridad [:] [:]

Corriente de soldadura Tensién de soldadura

Lecturade capacidaddelgas Velocidad dedesplazamiento delrobot

Lecturade corriente (motor 1) Lecturade corriente (motor 2)

Lecturadelflujodelliquidorefrigerante Lecturadelavelocidad delalambre

Lecturadetemperaturadelliquidorefrigerante

UL
L

Selecciéon pardmetro

» Entreenlaconfiguraciénpulsandolateclaencoderdurantealmenos5segundos.
» Seleccione el pardmetrodeseado (801).
» Entreenlapantalla”Limites de seguridad" pulsandolateclaencoder.

Seleccién del pardmetro

» Seleccione el pardmetrodeseado pulsandolatecla,  |.

» Seleccione elmodo de ajuste delos limites de seguridad pulsando la tecla ##

Configuraciénde lamdaquina

D Valorabsoluto B Valor porcentual

? ? Configuracioén limites de proteccion
@ Lineadeloslimites de atencién
@ Lineadeloslimitesde alarma

@ Columnadelos niveles minimos

i

@ Columnadelos niveles maximos

» Seleccionelacasilladeseadapulsandolateclaencoder(lacasillaseleccionadase
visualiza con contraste invertido).
» Reguleelniveldellimite seleccionado girando elencoder.

Save

» Paraguardarla modificacion, pulse el botén: [ g .
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(7 Sisuperaunodeloslimitesdeatencién,sevisualizardunasenalenelpanelde
comandos.

Sy Sisuperaunodeloslimites de alarma, se visualizard una sefial en el panel de
comandosy se bloqueardninmediatamente las operaciones de soldadura.

Sy Esposible ajustarlosfiltrosdeinicioyfinalizacién delasoldadura paraevitar

sefiales de error en las fases de inicio y fin del arco (consulte la seccién
"Configuracién" - Pardmetros 802-803-804).

6. ACCESORIOS

Kit Push-Pull
73.11.012

*Montaje de fdbrica
Consulte lasecciéon "Installaciéonkit/accesorios".

7. MANTENIMIENTO

( / \ Efectie el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el equipo esté

funcionando, todaslaspuertasdeaccesoydeservicioylastapastienenqueestarcerradasyfijadasperfectamente.
El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metdlico en proximidad y cerca o encima de las

“— aletasde ventilacién.

(= ) Elmantenimientodebeefectuarlopersonalcualificado.Lareparaciénolasustitucion de componentesdelsistema
,ﬁ-ﬁ] porparte de personalno autorizado provocala caducidad inmediatadelagarantiadel producto. Lareparaciéno

sustitucién de componentes delequipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

A iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

7.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién

7.1.1 Equipo

Limpie el interior con aire comprimido a baja presiény con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones
eléctricasytodoslos cablesde conexidén.

7.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, dela

pinza portaelectrodoy/ode los cables de masa:
T 2 )

P Controle latemperaturadeloscomponentesy compruebe que no estén sobrecalentados.

L/
ﬂ’ Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

/ Usellavesyherramientas adecuadas.
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7.2 Responsabilidad

(=]

EN
e

La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerard
exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina
cualquierresponsabilidad.Situvieradudasy/o problemasno dude enconsultaral centrode asistenciatécnicamds
cercano.

8. CODIFICACION DE ALARMAS

—

ALARMA

La activacién deunaalarma o la superaciéon de un limite de seguridad critico provoca una sefial visual en el panel
demandosy el bloqueoinmediato de las operacionesde soldadura.

ATENCION

Sisesuperaunlimite de proteccién, se activaunasefal visualen el panelde mandos, pero es posible continuarcon
las operaciones de soldadura.

A continuacién se enumerantodaslas alarmasy todoslos limites de protecciénrelativos al sistema.

-

A Excesodetemperatura t A Excesodetemperatura t
EO1 EO2
\ v, . v
s ) 'd )
A . A Fallodelsistemadealimentaciéndel
Sobrecorriente .
EO5 E07 | motordelalimentadordealambre
s ) 'd )
A Motor bloqueado a Sobrecorriente médulo de potencia
E08 g10 | (Inverter)
s )\ 'd N )
& A Programanovdlido
Error de comunicacién (FP) elsubcddigodel errorindicael nimero
L E13 ) \EM'XX deltrabajo eliminado )
A Programanovdlido A Errorde comunicacién RI 3000 (Modbus)
E15 E16.2
. v, . v
A Programano vdlido 1 ( A ]
elsubcodigodel errorindicael nimero Errorde configuracién del sistema
LE18'XX deltrabajo eliminado J E19 )
s ) 'd )
A Errorde configuraciéndelsistema A Memoria averiada
E19.1 E20
s ) 'd )
A Pérdida de datos A Programas de soldadurano presentes
E21 E23
\ v, . v
s ) 'd )
A Memoria averiada (RTC) A Pérdida de datos
E27 E32
. v, . v
A Errorde configuracién del sistema (LCD u A Errorde comunicacién (ACTIVATION
E33.1 | 3:5 E33.3 | KEY)
\ v, . v
s ) 'd )
A Errorde comunicacién (ACTIVATION a Fallo alimentacién del equipo
E33.4 | KEY) E40
s ) 'd )
A Falta liquido refrigerante A §upe_r0doe|nlveldecorrlente(L|m|te
E43 E54 inferior)
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'd )\ 'd N\
A Superado el nivel de corriente (Limite “ Superado el nivel de tensién (Limite
E55 | superior) E56 | inferior)
- W L 7
A Superado el nivel de tensién (Limite & Superado el nivel de corriente (Limite
E57 | superior) E62 | inferior)
& Superado el nivel de corriente (Limite & Superado el nivel de tensién (Limite
E63 | superior) E64 | inferior)
& Super.odoelnlveldeten5|on(L|m|te A Sobretemperaturaliquido refrigerante
E65 superior) E71
& Superado el nivel de corriente motor 1 A Alormo de configuracién delequipo
E74 E99.2 | (inverter)
A Alarma de configuracién delequipo (FP) A Alarma de configuracién del equipo (FP)
E99.3 E99.4
A Alarma de configuracién del equipo (FP) A Alarmade configuraciéndel equipo
E99.5 ° E99.6 ° ES

E99.11

Memoria averiada

9. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El sistemano se activa (led verde apagado)

Causa

» Nohaytensiénderedenlatomadealimentacién.

»

»

»

»

Enchufe o cable de alimentacién averiado.

Fusible delineaquemado.

Conmutador de alimentacién averiado.

Electrénicaaveriada.

Solucién

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Compruebeyreparelainstalaciéon eléctrica.
Consulte con personal experto.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Sustituya el componente averiado.

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Faltade potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa

» Boténdelaantorchaaveriado.

» Equiposobrecalentado (alarmade temperatura -

led amarilloiluminado).

» Tapalateral abiertaoconmutadordelapuerta
averiado.

» Conexiénde masaincorrecta.

Soluciéon

»

¥

»

»

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Espere aque se enfrie el sistema desactivarlo.

Paralaseguridad del operadorlatapalateraldebe estar cerrada
durantelasoldadura.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Conecte correctamente lamasa.

Consulte el pdrrafo "Instalacién®.
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» Tensionderedfueraderango (led amarillo » Restablezcalatensiéndereddentrodelcampodelafuentede
iluminado). alimentacion.

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

¥

¥

» Telerruptoraveriado.

x

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

X

» Electrénicaaveriada. »

Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Suministro de potenciaincorrecto

Causa Solucién

» Seleccidnincorrectadel proceso desoldadurao » Seleccione correctamente el proceso de soldadura.
selectoraveriado.

» Configuracionesincorrectasdelos pardmetrosy » Reinicie el sistemayvuelvaaconfigurarlos pardmetrosde
delasfuncionesdelainstalacion. soldadura.

Potenciémetro/encoder para el ajustedela
corriente de soldadura averiado.

2

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

x

Tensiénderedfueraderango. Conecte correctamente el equipo.

Consulte el pdrrafo "Conexiones".

x

Faltaunafase. »

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

4

¥

Electrénicaaveriada. Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala

reparaciéndelsistema.
Alimentacién del alambre bloqueada
Causa Solucién

» Boténdelaantorchaaveriado.

¥

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

» Rodillosinadecuados o gastados.

¥

Sustituyalosrodillos.

» Alimentador del alambre averiado.

4

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistencia mds cercano parala
reparaciéndelsistema.

x

» Recubrimiento delaantorchadafado. »

Sustituya el componente averiado.
Contacte conelcentro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

x

» Elalimentadordelalambre norecibe corriente. »

Compruebelaconexiénalafuente dealimentacién.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Contacte conelcentrode asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

4

¥

» Alambre enredadoenlabobina.

x

Desenrede el alambre o sustituyala bobina.

» Boquilladelaantorchafundida (hilo pegado). » Sustituyaelcomponente averiado.

Alimentacién de alambreirregular
Causa Solucién

» Boténdelaantorchaaveriado.

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

» Rodillosinadecuados o gastados.

v

Sustituyalosrodillos.

» Alimentadordelalambre averiado.

x

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

¥

» Recubrimiento delaantorchadafado.

X

Sustituya elcomponente averiado.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

X
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» Embrague enrolladorodispositivosde bloqueode
losrodillos malregulados.
Inestabilidad del arco
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

» Presenciade humedadenelgasdesoldadura.

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

Proyecciones excesivas de salpicaduras
Causa

» Longituddearcoincorrecta.

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Protecciénde gasinsuficiente.

» Dindmicadearcoincorrecta.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Insuficiente penetracién
Causa
» Mododesoldaduraincorrecto.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.

» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Conexiénde masaincorrecta.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes.

Inclusiones de escoria
Causa
» Limpiezaincompleta.
» Electrodode didmetro muy grueso.

» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Inclusiones de tungsteno
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.

» Mododesoldaduraincorrecto.

»

»

Afloje elembrague.
Aumente lapresiénenlosrodillos.

Solucién

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Ajuste el flujode gas.

Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenas condiciones.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.

Compruebe cuidadosamente el sistema de soldadura.
Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéndelsistema.

Solucion

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

¥

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiéndesoldadura.

Reduzcalatensiénde soldadura.

Ajuste el flujode gas.
Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Aumente el valorinductivo del circuito.

Reduzcalainclinaciéndelaantorcha.

Solucién

»

»

»

»

Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
Aumente la corriente de soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequeio.

Aumente la aperturadelachaflanado.

Conecte correctamente la masa.
Consulte el pdarrafo "Instalacién”.

Aumente la corriente de soldadura.

Solucién

»

»

»

»

»

Limpie perfectamente las piezas antesde la soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequefo.

Aumente laaperturadelachaflanado.

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Avanceregularmente durante lasoldadura.

Solucién

»

»

»

»

»

Reduzcalatensiénde soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro superior.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Afile correctamente el electrodo.

Evite los contactos entre electrodoy soldaduradeinserciéon.
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Sopladuras

Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Encoladura
Causa

» Longitudde arcoincorrecta.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes.

» Dindmicadearcoincorrecta.

Incisiones marginales
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.
» Longitudde arcoincorrecta.

» Mododesoldaduraincorrecto.

» Protecciénde gasinsuficiente.

Oxidaciones
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Solucién

» Ajuste el flujo de gas.

» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

enbuenascondiciones.

Solucién

¥

Aumente ladistancia entre electrodoy pieza.
Aumente latensiéonde soldadura.

¥

Aumente la corriente de soldadura.
Aumente latensién de soldadura.

4

x

¥

Aumente el dngulodeinclinaciénde la antorcha.

Aumente la corriente de soldadura.
Aumente latension de soldadura.

v

¥

Aumente el valorinductivo del circuito.

v

Solucién

» Reduzcalatensiéndesoldadura.
» Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

» Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
» Reduzcalatensiéndesoldadura.

» Reduzcalavelocidad de oscilaciénlateralenelllenado.
» Reduzcalavelocidad de avancedurantelasoldadura.

» Utilice gases adecuados paralos materiales asoldar.

Solucién

» Ajusteelflujodegas.

bohlerw

» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

Porosidades

Causa

Presenciade grasa, pintura, é6xido o suciedad en
las piezas asoldar.

X

Presenciade grasa, pintura, éxidoosuciedadenel »
material de aportacioén. »

Presenciade humedad en el material de
aportacion. »

¥

v

Longitudde arcoincorrecta.

¥

¥
¥

Presenciade humedad en elgasdesoldadura.

v

¥
¥

Protecciénde gasinsuficiente.

¥

Solidificacién muy rdpidadelasoldadurade
insercion.

X

¥

¥

enbuenascondiciones.

Solucién

Limpie perfectamente las piezas antes de lasoldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacion.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.

Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del

gas.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén

enbuenascondiciones.

Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
Precaliente las piezas asoldar.
Aumente la corriente de soldadura.
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Grietas en caliente
Causa Solucién

Reduzcalatensiéndesoldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequefo.

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos. >

»

¥

¥

» Presenciadegrasa, pintura, é6xido o suciedad en » Limpie perfectamente las piezas antes de lasoldadura.

las piezas asoldar.

¥

» Presenciadegrasa, pintura, 6xidoosuciedadenel » Utilice siempre productosy materiales de calidad.

material de aportacién. » Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.
» Mododesoldaduraincorrecto. » Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipodeuniéona
soldar.
» Piezas asoldarcon caracteristicas diferentes. » Aplique undepdsito superficial preliminar antes de la soldadura.

Grietas en frio

Causa Solucién
» Presenciade humedadenelmaterialde » Utilice siempre productosy materiales de calidad.
aportacioén. » Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.
» Formaespecialdelauniénasoldar. » Precalientelas piezas asoldar.

»

¥

Haga un postcalentamiento.
Sigalassecuencias operativas correctas para el tipodeuniéna
soldar.

»

¥

10. INSTRUCCIONES DEUSO

10.1 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

Eldidmetro del electrodo que se hade empleardepende del espesordel material, de la posicién, del tipode uniénydeltipode
preparaciéndelapiezaasoldar.

Los electrodos de mayor diametro requieren corrientes muy elevadas y en consecuencia una mayor aportacién térmicaenla
soldadura.

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
embalaje delos electrodos.

Encendidoy mantenimientodelarco

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, empiezala fusién de la parte central del electrodo que se deposita en forma de
gotasenlapiezaasoldar.

Elrevestimiento externo delelectrodo se consume, suministrando asiel gas de proteccién paralasoldaduraygarantizando su
buenacalidad.

Para evitar que las gotas de material fundido, apaguen el arco al provocar un cortocircuito y pegarse el electrodo al bafio de
soldadura,debido asuproximidad, se produce unaumento provisionaldela corriente de soldadura parafundirel cortocircuito
(Arc Force).

Sielelectrodo quedara pegado ala pieza porasoldares Util reducir al minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).
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Ejecuciéndelasoldadura

El dngulo de inclinacién del electrodo cambia segin
el nimero de pasadas; el movimiento del electrodo
serealizanormalmente con oscilacionesy paradasa
los lados del cordén para evitar la excesiva
acumulacién del material de aportacién en la parte
central.

Retirarlaescoria
La soldadura mediante electrodosrecubiertos obliga aretirarla escoria tras cada pasada.
Lalimpiezase efectua mediante un pequefio martillo o mediante cepillo en caso de escoriafria.

10.2 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 (argdn) asegurala proteccién del bafo.

Paraevitarinserciones peligrosas de tungstenoenlaunién, el electrodo jamdstiene que entraren contacto conla piezaasoldar;
porello, la fuente de alimentacién de soldadura dispone normalmente de un dispositivo de encendido del arco que genera una
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 laatmésferadelgas se enciende elarcode soldadurasin que haya contacto entre el electrodoyla piezaasoldar.
Existe también otro tipo deinicio,con menosinclusiones de tungsteno: elinicio 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 aumentahasta el valorde soldaduraintroducido.

Paramejorarlacalidad delaparte finaldel cordén de soldadura es Gtil poder controlar con exactitud el descenso de la corriente
desoldadurayesnecesario que el gas fluyaen el bafio de soldadura durante unos segundos después de la extincién del arco.
Enmuchascondicionesdetrabajo es Util poderdisponerde 2 corrientes de soldadura programadas previamente y poder pasar
fdacilmente de unaaotra(Bilevel).

Polaridad de soldadura
( D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

O] Eslapolaridad 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 bafios estrechos y hondos con elevada velocidad de avancey, en consecuencia,

conbajaaportacién térmica.

N

-

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

e
) La polaridadinvertida permite lasoldadura de aleacionesrecubiertas poruna capade éxido
refractario contemperatura de fusiénsuperioraladel metal.
No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas producirian un elevado desgaste
delelectrodo.
/ I \e

w

J
1

1@

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

pcsp La utilizacién de una corriente directa intermitente permite un mejor control del bafio de

0.C.S.P~PULSED

soldaduraendeterminadas condiciones de trabajo.

Elbafiode soldadurase formaporlosimpulsosde punta(lp), mientras que lacorriente de base
(Ib)mantiene elarcoencendido. Estasolucién facilitalasoldadura de pequefios espesorescon
menores deformaciones, un mejor factor de forma y consiguiente menor peligro de
agrietamiento en calientey deinclusiones gaseosas.

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.
Serequierelapolaridad directa(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 laformamostradaenlafigura.

-

N

>

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 argén 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) (] 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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10.3 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.Arrastradorde hilo

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 piezaasoldar.

El primer método definido como "TRANSFERENCIA EN CORTO CIRCUITO (SHORT-ARC)", crea un pequefio baio de soldadura
desolidificaciénrdpidaenque el metalsetransfiere desde el electrodo hastala piezaasoldardurante 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 flujodel arco.

0

V(V) U

= [

Pardmetros de soldadura
Lavisibilidaddelarcoreducelanecesidaddeunarigidaobservarestrictamentelastablas de ajuste porpartedeloperadorque
tienela posibilidad de controlar directamente el bafio de soldadura.

e 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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Enlas dosfigurassiguientes se muestranlasrelaciones entre los diferentes pardmetros de soldadura.

V (VA
50

40

Diagrama paralaelecciénideal delamejor
caracteristicade trabajo.

.

30
20
10
«—8 3! : b
100 200 300 400
1 (A)

-

/

.

1(A) A

600

500

400

300

200

100

Relaciéon entre velocidad de avance delalambre e
intensidad de corriente (caracteristica de fusién) segun el
didmetrodelalambre.

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

8 10 12 14 16 ’

o (m/min)

Tablaguia aproximada paralaelecciénde los pardmetros de soldadurareferidaalas aplicaciones mds

tipicasy alosalambre mds utilizados

Tensién de arco 20,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm D 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
(Zona de transicion) A\
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Soldaduraautomdtica  Soldadura automdtica  Soldadura automdtica No utilizado
de dngulo atensiénalta descendiente
30V -45V ’
SPRAY - ARC
/\/ .
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A

Baja penetraciéncon
ajustea 200 A

Soldadura automdtica
con pasadas multiples

Buenapenetracion
descendiente

Buena penetracion,
altodepdsitoen
grandes espesores
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
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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

-

ES

"

Deposition rate (kg/h)

O N A O O

—_—
~

a0 A
o N

1,6mm 1,2mm

1,0mm

0,8mm

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)

N NN 01 O

o -

0

0,6mm
1,2mm
1,0mm
/O,Bmm
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 0,6 kg/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
(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
1,2 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 composiciéon 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 delarcoyalamejorformadel cordon.

- Helio
Este gasse utilizacomoalternativaalargdény permite mayores penetraciones(en grandes espesores)y mayores velocidades
deavance.

- Mezcla Argén-Helio
Se consigue un arco mds estable respecto al helio puro,ademds de unamayor penetraciény velocidad respectoalargén.

- 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 30-100A 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
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Caracteristicas electricas

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Tensién de alimentacién U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusible delinearetardado

Tipo de comunicacién

Potencia mdxima absorbida
Potenciamdxima absorbida

Potencia absorbidaen estadoinactivo
Factorde potencia (PF)
Rendimiento ()

Cos @

Corriente mdxima absorbida lTmax
Corriente efectiva l1eff

Gamade agjuste

TensiénenvacioUo

Ciclodetrabajo

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Ciclode trabajo MIG/MAG (40°C)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRANX 320 PMC SteelDrive

Grado de protecciéon IP

Clase de aislamiento
Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable dealimentacion

Longitud de cable de alimentacién

Normas de fabricacién

3x400 (x15%)

20
DIGITAL
14.8
11.0
33
0.74
89
0.99
21.4
14.3
3-320
61

3x400

320
280
240

320
280

IP23S
H

620x240x460

33.0
4x2.5
5

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc

U.M.

>
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Caracteristicas del arrastrador de hilo

Tipo de motorreductor
Potenciamotorreductor
N°derodillos

Diadmetro delalambre / Rollo estdndar
Didmetros de los alambres/Rollos compatibles

Boténde comprobaciéndel gas
Boténde avancedelalambre
Conmutador pararetirar el hilo
Velocidad del hilo

Sinergia

Dispositivos externos

Conector paraantorcha Push-Pull

Didmetrodelabobina

257

SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

Velocidad de avance del hilo
0.8-1.6 alambre de aluminio
0.9-2.4 alambre tubular

si
si
no
0.5-22.0
si
no
si(opcional)
200/300

U.M.

mm

mm/
Material

m/min

ES
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Caracteristicas electricas

TERRANX 400 PMC SteelDrive
Tensién de alimentacién U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCQC)*

Fusible delinearetardado

Tipo de comunicacién

Potencia mdxima absorbida

Potencia mdxima absorbida

Potencia absorbidaen estadoinactivo
Factorde potencia (PF)
Rendimiento (u)

Cos @

Corriente méaxima absorbida |Tmax
Corriente efectival1eff

Gamade agjuste

TensiénenvacioUo

Ciclodetrabajo

TERRANX 400 PMC SteelDrive
Ciclode trabajo MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MMA (25°C)
(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Ciclode trabajo MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Caracteristicas fisicas

TERRANX 400 PMC SteelDrive

Grado de proteccién IP

Clase de aislamiento
Dimensiones (Ixwxh)

Peso

Seccién cable de alimentacion

Longitud de cable de alimentacién

Normas de fabricacién

3x400 (x15%)
30
DIGITAL
22.2
16.2
34
0.73
89
0.99
32
20.2
3-400
61

3x400

400
360
330

400

400
360
330

400

IP23S
H
620x240x460
34.0
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Caracteristicas del arrastrador de hilo

Tipo de motorreductor
Potenciamotorreductor
N°derodillos

Diadmetro delalambre / Rollo estdndar
Didmetros de los alambres/Rollos compatibles

Boténde comprobaciéndel gas
Boténde avancedelalambre
Conmutador pararetirar el hilo
Velocidad del hilo

Sinergia

Dispositivos externos

Conector paraantorcha Push-Pull

Didmetrodelabobina
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SL4R-4T
120
4
1.0-1.2

Velocidad de avance del hilo
0.8-1.6 alambre de aluminio
0.9-2.4 alambre tubular

si
si
no
0.5-22.0
si
si(opcional)
si(opcional)
200/300

U.M.

mm

mm/
Material

m/min
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12. ETIQUETA DE DATOS

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

TERRA NX 320PMC STEELDRIVE

N°

50/60 Hz

) 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- [__ 3A/20.0V - 300A/32.0V
L ~ 7 7| X0 45% 60% 100%
E] Uo 12 300A 280A 240A
61V [ w 32.0V 31.2v 29.6V
C 3A/14.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xwoq) 45% 60% 100%
El Uo 12 320A 280A 240A
61V | U 30.0V 28.0V 26.0V
D= |y g00v lmex  21.4A hett  14.3A

IP 23S

ca C € AL

Ii

1 2
3 [ 4
5 | 6
11
7 9
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 CE[r %
\ —
CE Declaracién UE de conformidad
EAC Declaraciénde conformidad EAC
UKCA  Declaraciénde conformidad UKCA

A WN

o N O~ Ul

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22

bohlerveiding

stalpin

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PMC STEELDRIVE N°
= A DE= 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A
- | ___ 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ 7 7 [Xuoc) 40% 60% 100%
El Uo 12 400A 360A 330A
61V U2 36.0V 34.4V 33.2v
c 3A/14.0V - 400A/34.0V
=~ 7 [ X0 40% 60% 100%
El Uo 12 400A 360A 330A
61V U2 34.0V 32.0V 30.5V
Ej% = | ur a00v lmax  30.1A het  19A
MADE
IP 23 S ( € [H ITAlV

hi¢

13 SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

Marcadefabricacién
Nombreydirecciéndel fabricante

Modelo delaparato

N°deserie

XXXXXXXXXXXX Afio de fabricacion
Simbolo deltipodelaunidad de soldadura
Referenciaalasnormasde construcciéon
Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo por las soldadoras para los equipos adecuados
paratrabajarenunentornoconriesgo elevadodedescarga

eléctrica

Simbolodelacorriente de soldadura
Tensién asignada avacio

Gama de
correspondiente tensién convencional de carga
Simbolodelciclodeintermitencia
Simbolodelacorriente asignada de soldadura
Simbolodelatensiénasignadade soldadura
Valoresdelciclodeintermitencia

Valoresdel ciclodeintermitencia

Valoresdel ciclodeintermitencia
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Valoresdelacorriente asignada de soldadura
Valoresdelatensién convencionalde carga
Valoresdelatensién convencionalde carga
Valoresdelatensién convencionalde carga
Simbolodelaalimentacién

Tensién asignadade alimentacién

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Mdxima corriente efectiva de alimentacién
Grado de 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 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

estd conforme as directivas 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
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
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 avalidade desta declarac¢do.

Onaradi Tombolo,03/07/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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SIMBOLOS

n Perigo iminente de lesGes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesdes corporais
graves.

——
w Informag¢d@oimportante aseguirde modo aevitarlesdes menos graves oudanosem bens.
~——

@’ Todas as notas precedidas deste simbolo sdo sobretudo de cardcter técnico e facilitam as operagdes.
N—
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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 instrugdes de utilizagdo no local de utilizagdo do aparelho. Para além das instrugdes de
utilizacdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevencdo de acidentes e protecdo ambiental
emyvigor.

Todas as pessoas envolvidas na colocagcdo em servicgo, utilizagdo, manutengdo erepara¢cdo do aparelho devem:
« sertitularesde qualificagdo apropriada

» dispordascompeténcias de soldaduranecessdrias

» erintegralmente erespeitarrigorosamente estasinstru¢desde utilizagdo

Para quaisquer davidas ou problemas relativos & utiliza¢gdo do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacdo

( o~ )

b

iEcG?

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°F e 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%, a40°C(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa ndo superiora 90%, a 20°C (68°F).
Oequipamento devesserutilizado aumaaltitude mdxima, 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.
Ndo utilizar este equipamento para fazer arrancar 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 excederoslimites previstos 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¢gdo 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.

Manter acabec¢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.

::j A :& Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢ées de manutencgdo.

Assegurar que o grupo de refrigera¢cdo 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 condi¢des 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.

¢ Manteracabec¢aafastadados gasesefumosde soldadura.
* Providenciarumaventila¢gdo adequada, natural ou artificial,dazona de trabalho.
« Casoaventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

¢ Nocasodaopera¢cdodesoldaduraserefectuadanuma dreaextremamentereduzida,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 pelas normas de segurancga.

¢ A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de adi¢do e as
eventuaissubstdnciasutilizadasparaalimpezaedesengorduramentodas pe¢asasoldar. Seguircom aten¢do asindicagdes
do construtor,bem como asinstru¢cdes constantes das fichas técnicas.

* Ndoefectuaropera¢des de soldadura pertode zonasde desengorduramento ou de pintura.
* Colocarasbotijasde gdsem espac¢os abertosouem locaiscom boa ventilagdo.

1.4 Preveng¢do contraincéndios/explosdes

Pz -
O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

e Retirarda dreadetrabalho edasdreasvizinhas todos os materiais ou objectosinflamdveis ou combustiveis.

* Osmaterigisinflamdveisdevem estarapelomenos 11 metros (35 pés)da dreade soldaduraou devem estaradequadamente
protegidos.

* Aprojeccdo de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenasaberturas. Prestar especial aten¢do as condi¢des de seguranca de objectos e pessoas.

« Ndoefectuaroperag¢desde soldadurasobre ou perto de contentores sob pressdo.

¢ Ndoefectuaropera¢desde soldaduraem contentoresfechadosoutubos. Prestarespecial aten¢do dsoldadurade tubosou
recipientes, ainda que essestenhamsido abertos, esvaziados e cuidadosamente limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo
ousemelhantes poderiam causar explosdes.

* Ndo efectuaroperagdes de soldaduraem locais onde 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 Precaug¢des na utiliza¢gdo 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 seguran¢cade transporte, de manutenc¢do e de utilizagdo.

Asbotijasdevem estarfixas verticalmente a paredes ou outrosapoios,com meios adequados, para evitarquedase 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 asoperag¢des 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 acabec¢a afastadado ponto de saidado gds.

e Aoterminarasopera¢desdesoldadura, deve fechar-se sempre avdlvula da botija.

Nunca efectuarsoldaduras 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¢do 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.

Nd&o 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.
e Oscamposelectromagnéticos podem interferircom outros equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de procederema
operac¢desde soldaduraporarco.

<

-—

.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

Paramaisinformacgdes, 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¢des contidas nanormaharmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificadocomo pertencente d“CLASSE A”. Estamdquinasédeve serutilizada com fins profissionais, numainstalagcdo
industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em
ambientes domésticos.

(- Outilizadordeveserespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstalacdo e pelautilizacdodo
,ﬁ-ﬁ] 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.

2 e )

(W) Asperturbagdes electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

N———/

e M . . - 3 . - .
P-. Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas electromagnéticos que

poderdo ocorrer nas zonas 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, emvirtude da corrente primdria distribuida pela rede de energia eléctrica, influenciar
aqualidade da poténcia darede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de liga¢do referentes d impeddncia da energia
eléctricamdxima permitida (Zmax) ou a capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigida no ponto de liga¢do adrede 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 distribuicdo, se necessdrio. Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaucgdes
adicionais taiscomo a colocag¢do 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 Precaucoesrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstrugdes:

e Enrolarjuntos e fixar,quando possivel,o cabo de terra e o cabo de poténcia.

« Evitarenrolaroscabos avoltado corpo.

» Evitarcolocar-se entre o cabo de terrae o cabo de poténcia(manter os dois cabos do mesmo lado).

¢ Oscabosdeverdo sermantidostdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre sie mantidos ao nivel do chdo.
e Colocaroequipamentoauma certadistdnciadazonadesoldadura.

* Oscabosdevemsercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligag¢do aterra

Deveter-seemconsideracdo quetodososcomponentes metdlicosdainstala¢gdo de soldaduraedos que se encontram nas suas
proximidadesdevem serligados d terra. Aliga¢do aterradeverdser feitade acordo com as normas nacionais.

1.7.6 Ligagdo da pegade trabalho a terra

Quandoapeg¢adetrabalhondoestdligadaaterra, porrazdesde segurangaeléctricaou devido assuasdimensdes e posi¢do,
umalligacdo entre a peca e aterra poderd reduzir as emissdes. E necessdrio terem consideracdo que aligacdo aterrada peca
detrabalhondo aumenta orisco de acidente para o operador nem danifica outros equipamentos eléctricos. Aligagcdo aterra
deverdserfeitade acordo com as normas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagem selectivade outros cabos e equipamentos presentes nazona circundante podereduziros problemas provocados
porinterferénciaelectromagnética.

Ablindagem detodaamdquinade soldar pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S

¢ 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°.

e Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes méveis do
equipamento ndo estdo em movimento.

1.9 Descarte

Nd&o eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixo comum!

Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Residuos de Equipamentos Elétricos e
Eletrénicoseasuaaplicagdode acordocomalegislagdonacional,os equipamentos elétricos que tenham atingido
o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e enviados para um centro de valoriza¢cdo e
elimina¢do. Cabe ao proprietdrio do equipamento identificar os centros de recolha autorizados, solicitando
informag¢des as autoridades locais. A aplicagdo da Diretiva Europeia ird permitir melhorar o ambiente e a saude
humana.

» Paramaisinformacdes, consultar o site nainternet.
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Ainstalacdo sé pode serexecutada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

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.
e Utilizarum empilhador, prestando a maior aten¢do durante adeslocag¢do, para evitaraqueda do gerador.

2.2 Pos

KA

A

Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).
Nuncadeslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoasou bens.
Ndo deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdria sobre ele.

E proibido utilizar o manipulo para a elevacdo.

cionamento do equipamento

Observar as seguintesregras:

Facilacesso aoscomandos eligagdes do equipamento.

Nd&o colocar o equipamento em espagos reduzidos.

Nunca colocar o equipamento num plano cominclina¢do superiora 10°emrela¢do ao plano horizontal.
Ligar o equipamento num lugarseco, limpo e com ventilagcdo apropriada.

Proteger o equipamento dachuvaedosol.

2.3 Ligagodes

=0

e I @B

O equipamentodispde de um cabo de alimenta¢do paraligagdo arede.
Ainstalacdo pode seralimentadacom:
e 400V trifdsico

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.

E possivel alimentar ainstala¢do por meio de um grupo electrogéneo, na condi¢do deste garantir uma tensdo de
alimentacdo estdvel de +15% relativamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo fabricante, em todas as
condi¢des de funcionamento possiveis e @ mdxima poténcia nominal. Normalmente, é aconselhdvel a utilizagdo
de grupos electrogéneos de poténcia nominal igual a 2 vezes a de uma fonte de alimenta¢do monofdsica ou de
poténcia nominal igual a 1,5 vezes a de uma fonte de alimentacédo trifdsica. E aconselhdvel o uso de grupos
electrogéneos com controlo electrénico.

Para protec¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de alimentag¢do
dispde de um condutor (amarelo - verde) paraliga¢do d terra, que deve serligado auma ficha com liga¢do a terra.
Este fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente. Assegurar-se de que o local
deinstala¢cdo possuiligagdo aterraedeque astomadasde corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar
somente fichashomologadas conformes s normas de seguranga.

A instalacdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos técnico-
profissionais especificos e em conformidade com alegislacdo do paisem que se efectua ainstalagdo.
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2.4 Instalacdo

2.41 Ligag¢do paraasoldadura MMA

@ Aligacdoilustradanafiguratem comoresultado umasoldaduracom polaridade inversa.
Para obterumasoldadura com polaridade directa, inverta aligagdo.

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra
@ Tomada negativa de poténcia(-)

@ Conectordepinca porta-elétrodo

@ Tomada positiva de 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.

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

PT @ Tomada negativade poténcia(-)

2.4.2 Ligagdo paralimpeza de defeitos porarco,comjacto de ar (ARC-AIR)

s N

@ Tomada negativade poténcia (-)
@ Conectorde pingadeliga¢do aterra
@ Conectorde pinga ARC-AIR

@ Tomada positivade poténcia (+)

@ Conectorde arcomprimido

\ J

» Ligarogrampo de massa d tomada 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

@ Tomada negativade poténcia (-)
@ ConexdodatochaTIG

@ Tomada positivade poténcia (+)

@ Conectorde pingadeliga¢cdo aterra
@ Conectordetubodegds

@ Redutorde pressdo

. y,

» Ligarocabodealimenta¢do aopdlonegativo (-)daplacadebornesparaatrocade polaridade (ver“Trocada polaridadede
soldadura”).

» Ligaro grampo de massa a tomada positiva (+) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

» Ligaratocha TIG adtomadadatochadafonte de alimentagdo. Inserir aficha e rodar no sentido dos ponteiros do relégio até
fixar.

» Ligarseparadamente o conectordo tubo de gdsdatochaalinhadedistribuicdo de gds.

Eg Aregulacdo do fluxo de gds de proteccdo é feita através de umarosca, normalmente localizada na prépria tocha.

» Ligarotubodedguadatocha(vermelho)aoconectorrdpido de entradadaunidade (vermelho '@)de refrigeracdo.
» Ligarotubode dguadatocha(azul escuro @’)oo conectorrdpidode saidadaunidade derefrigeragdo.

2.4.4 Ligag¢do para asoldadura MIG/MAG

N\

@ Conexdodatocha
@ Tomadadatocha

@ Cabodesinaldatocha
@ Conectore

i

IIIIIIII i

=,

il
I

e
3]
I

@ Cabodealimentacdo

@ Conectorde pingadeliga¢do aterra

@ Tomada negativade poténcia (-)

L y,

» Ligaratocha MIG/MAG ao adaptador central, tendo o cuidado de aparafusar completamente o anel de fixag¢do.
» Ligarotubodedguadatocha(vermelho)aoconectorrdpido de entradadaunidade (vermelho '@)de refrigeracdo.
» Ligarotubodedguadatocha(azulescuro @’)oo conectorrdpidode saidadaunidade derefrigeragdo.

» Ligar o cabo de poténcia ao polo positivo da placa de terminais para a troca de polaridade (ver “Troca da polaridade de
soldadura”).

» Ligarocabodesinalcomorespectivo conectorsituado na parte dianteira da fonte de alimentagdo.
» Ligarotubo de gdsproveniente da botijaao conector de gds posterior. Regular o fluxodogdsde 5a 15 I/min.

» Ligarogrampo de massa & tomada negativa (-) da fonte de alimentacdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.
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Compartimento do motor

) @ Porca

1 @ 3 @ Parafuso de fric¢do
@ Suporte de arrastamento do mecanismo de
7] 1 avanc¢ode fio

» Abriratampallateral direita.

» Verificarse agoladorolo coincide com o didmetro do fio que se pretende utilizar.

» Desaparafusara porcado eixo einseriro porta-bobina.

» Fazerentrarno alojamentotambém o pivd do porta-bobina, voltara colocaraporcanasua posicdo eregular o parafusode
friccdo.

» Desbloquearosuportedearrastamentodo mecanismodeavangodefiointroduzindo aextremidade do fio no casquilho guia
fio e, fazendo-o passarsobre orolo, na conexdo datocha. Bloquear na posi¢gdo o suporte de avanco, verificando se o fio foi
introduzido nagoladosrolos.

» Pressionarobotdode avango fio paracarregarofionatocha.

» Ligarotubode gds proveniente dabotijaao conectorde gds posterior. Regular o fluxo dogdsde 10 a 30 I/min.

Trocadapolaridade de soldadura
Este dispositivo permite de soldar qualquer fio de soldadura do mercado, através de uma simples selec¢do da polaridade de
soldadura (directaouinversa).

( 1 ) @ Cabode poténciadolang¢a-chamas
@ Conectorde pingadeliga¢do aterra
O
©N ©
2

Polaridadeinversa: o cabode poténciaproveniente datochadeveserligado ao pdlo positivo (+)daplacadebornes. O cabode
poténcia proveniente datomadade terradeve serligado ao pdlo negativo (-)da placade bornes.

~

@ Cabode poténciadolang¢a-chamas

@ Conectordepincadeligacdo aterra

\ V,

Polaridadeinversa: o cabode poténciaproveniente datochadeveserligado ao pdlo positivo (+)daplacadebornes. O cabode
poténcia provenientedatomadade terradeve serligado ao pdélo negativo (-)da placade bornes.
Antesdaexpedi¢cdo, ainstalacdo é preparada para a utilizagdo com polaridade inversa!
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3. APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Painel traseiro

©)

’7

®

FP298

1
®

@

®

3.2 Painelde tomadas

] @ Cabodealimenta¢do

Ligaosistemadaredeeléctrica.

@ Interruptor paraligar e desligaramdquina

Comandaaligagdo elétricado sistema.
Tem duas posi¢des, “O" desligada e “I” ligada.

@ Conexdodo gds
(4) Entradado CAN-BUS cabodesinal (RC, RI...)

.

O>—

@
@ @®

O

Conexdodatocha
Permite aliga¢do datocha MIG/MAG.

Tomada positivade poténcia (+)

Processo MMA:
Processo TIG:

Conexdotochaeletrodo
Conexdo caboterra

Tomada negativade poténcia(-)

Processo MMA: Conexdo caboterra
Processo TIG: Ligagcdodolanga-chamas
Processo MIG/MAG: Conexdo caboterra

2N
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Ligagdo do botdodatocha(U/D)
Dispositivos externos (Push/Pull)

Trocadapolaridade de soldadura

3.3 Painelde comandos frontal

(Olololo)

bohler

@© @
)P,
® &
@

®
(& @

LED de alimentacdo

Indica que o equipamento estd ligado a fonte de alimentag¢do e se encontra activo.

LED dealarme geral

Indica a eventualinterveng¢do de dispositivos de protec¢do, como a protec¢do de temperatura.

LED de poténciaativa

Indica a presencade poténcianasligacdes de saida do equipamento.

Visorde 7 segmentos

Permite que sejam apresentados os par@metros gerais da mdquina de soldar, durante a inicializa¢do, a
defini¢do, aleituradacorrente e dapoténcia,bem como durante asoldadura e codificagdo dos alarmes.

Visor LCD

Permite que sejam apresentados os pardmetros gerais da mdquina de soldar, durante a inicializa¢cdo, a
defini¢do, aleituradacorrente e da poténcia,bem como durante a soldadura e codificagdo dos alarmes.
Permite que todas as operag¢des sejam apresentadasinstantaneamente.

Manipulo deregula¢do principal

Permite que acorrente de soldadura seja permanentemente ajustada.
Permite a acesso a configurac¢do, selec¢do e definicdo dos pard@metros de soldadura.
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@ Teclasde funcdo

Permite seleccionarasdiversasfun¢des do sistema:
- Processo desoldadura

-Métodosde soldadura

- Pulsacdo de corrente

-Modo grdfico

Teclasde programas de soldadura

Permite seleccionarum programa de soldadura predefinido, escolhendo algumas defini¢cdes simples:
-Tipodifio

-Tipodegds

- Di@metrodofio

@ Botdojob

Permite o armazenamento e gestdo de 240 job, que podem ser personalizados pelo operador.

4. UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

4.1 Ecrdinicial

Ao serligado, o sistema efetua uma série de verificagdes para garantir que ele e todos os dispositivos a ele ligados funcionam
corretamente. Nesta fase, o teste de gds também é executado para verificar a correctaligagdo ao sistemade alimenta¢cdo de
gds.

4.2 Ecrdde teste

Enquanto o painellateral (compartimento da bobina) estiver aberto, as opera¢des de soldadura estdo inibidas.
O ecrddeteste afixa-se novisor LCD.

C @ Alimentacdo porfio eléctrico

@ Teste de gds

@ (3) Velocidade dofio

@ Painellateral aberto

C @ Cabecgalho

® ®

Alimentagdo porfio eléctrico

Permite o avan¢o manual do fio naauséncia do fluxo de gds ede alimentac¢do eléctrica.

——/ Permitequeofiosejaintroduzido nabainhadatochadurante asfasesde prepara¢cdo dasoldadura.
Testedegds

Permite que o circuito de gds sejalimpo de impurezas, bem como a obten¢do da pressdo de gds preliminar
\___J adequadaearealizagdode ajustes do fluxo, sem poténciadesaida.

Velocidade dofio
Permite aregulacdo davelocidade de avang¢o do fio (durante a fase de carregamento).

‘ Minimo Mdximo Predefinido

‘ 0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
T

Painellateral aberto

Cabecalho

Permite aapresentacdo de determinados elementos de informag¢do importantes, relativos ao processo
\——/ seleccionado.
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4.3 Ecra principal

Permite o controlo do sistema e do processo de soldadura, apresentando as defini¢des principais.

4.4 Ecrd principal do processo MMA

C @ Medicdes

@ Pardmetros de soldadura

@ Fung¢des
@Q—

®

Medicoes

Durante aoperacdo de soldadura, os valoresreais de corrente e de tensdo sdo apresentados no visor LCD.

@ Corrente de soldadura

@ Tensdo de soldadura
ParGmetros de soldadura
» Premirateclade codifica¢do (“encoder”), paraseleccionar o pardmetro pretendido.

O @ Par@metros de soldadura
C @ {cone de pardmetro

@ Valorde pardmetro
@ Unidade de medidado pardmetro
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de redu¢cdo da poténcia
é é é) Indica que a poténciaem vazio do equipamento estd controlada.

Funcoes
Permite a definicdo das fun¢des de processo e métodos de soldadura maisimportantes.

@ Processodesoldadura

@ Sinergia MMA
Processode soldadura

0= > o> 00>

MMA TIGDC MIG/MAG Padrédo MIG/MAG Pulsado
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Sinergia MMA
[:] Permite definiramelhordinGmicado arco seleccionando o tipo de eléctrodo utilizado.

Seleccionarcorrectamente adindmica do arco permite maximizar os beneficios provenientes do gerador,como
objectivo de obter o melhordesempenho de soldadura possivel.

e = =[]

Standard Celulésico Aluminio Ferrofundido
(Bdsico/Rutilico)

Aperfeitasoldabilidade do eléctrodo utilizado ndo é garantida
A soldabilidade depende da qualidade dos consumiveis e do respectivo estado de conservac¢do, das
condi¢cdes de funcionamento e de soldadura, de numerosas aplicagcdes possiveis, etc.

4.5 TIG folyamat f6képernydé

@ Medicdes

@ Pardmetros de soldadura

@ Fungoes

Medicoes

Durante aoperacdo de soldadura, os valores reais de corrente e de tensdo sdo apresentados no visor LCD.
@ Corrente de soldadura
@ Tensdo de soldadura

® ®

Parametros de soldadura
@ ParG@metros de soldadura

®—> » Premir a tecla de codificacdo (“encoder”), para seleccionar o
pardmetro pretendido.

» Rodar a tecla de codificac¢do (“encoder”), para regular o valor do
pardmetro seleccionado.

@ icone de parédmetro
@ Valorde pardmetro
é) é’) é) @ Unidade de medidado paré@metro
Funcoes

Permite adefinicdo dasfun¢des de processo e métodos de soldadura maisimportantes.

@ Processo de soldadura
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Processode soldadura

0= > o> o>

TIGDC MIG/MAG Padrédo MIG/MAG Pulsado MMA

Métodos de soldadura
Permite aseleccdo do método de soldadura

C] 2 Fases
Em 2 Fases, carregar no botdo provoca o fluxo de gds, fazendo com que atinja o arco; quando o botdo é
solto, acorrenteregressaazeronadescidade declive; quando o arco é desactivado, o gds passa ao
periodo pds-gds.

4 Fases
D Em 4 Fases a primeiravez que se carrega no botdo provoca o fluxo de gds, executando o pré-gds manual;
quando ésolto, o arco é atingido.
Bilevel
Em bilevel o soldador pode soldarcom duas correntes diferentes, definidas previamente. A primeiravez
que se carregano botdo provocaoiniciodo periodo pré-gds, o atingirdo arcoeasoldaduracoma
correnteinicial. Aprimeiravez que se solta o botdo provoca asubidade declive da corrente “I1".Se o
soldadorcarregar e soltar o botdo rapidamente, muda para “I12” Carregar e soltar o botdo rapidamente
provocaoregressoa“l1” eassim sucessivamente. Pressionando porum periodo de tempo maislongo,
iniciaarampade descidada corrente que conduz a corrente final. Soltar o botdo provocaa
desactiva¢do do arco, enquanto o gds continua o fluxo para o periodo pés-gds.

4.6 MIG/MAG folyamat fé6képernyé

EcrGdebase
(1) Cabecalho MIG/MAG

®_' @ Pardmetros de soldadura
@ Funcgoes
@—

Ecrd grdfico
@ Cabeg¢alho MIG/MAG
@ Par@metros de soldadura

@ Funcoes

P9
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Cabecalho MIG/MAG

Permite a apresenta¢cdo de determinados elementos de informag¢do importantes, relativos ao processo seleccionado.
Curvasinérgicaseleccionada

@ Tipode materialde adigdo
é é é} @ Diametrodofio
@ Tipodegds

Parametros de soldadura
@ Corrente de soldadura

é é) é) é @ Espessuradape¢adetrabalho
@ Corddode canto"a"
@ Tensdo desoldadura

Pardmetros de soldadura(Ecrd de base)
» Premir ateclade codificagcdo (“encoder”), paraseleccionaro pard@metro pretendido.

@ Par@metros de soldadura

®_’ @ jcone de paré@metro
@ Valorde pardmetro
@ Unidade de medida do pardmetro

® O

Para@metros de soldadura (Ecrd grafico)
» Premirateclade codifica¢do (“encoder”), paraseleccionar o pard@metro pretendido.

@ Pardmetros de soldadura

®_, @ jcone de paré@metro

@ Valorde pardmetro
@ Unidade de medidado pardmetro

Funcoes

Permite adefinicdo dasfun¢des de processo e métodos de soldadura maisimportantes.
@ Processode soldadura
@ Métodosde soldadura

@ Pulsado duplo
@ Tipodevisualizagdo

® & 6 ®

Processode soldadura

o> o> o>

MIG/MAGPadrdo  MIG/MAG Pulsado MMA TIGDC
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Métodos de soldadura
Permite aseleccdo do método de soldadura

_
_

_

2 Fases
Em duasfases, carregarno botdo provoca o fluxo de gds, alimenta poténcia ao fio e fd-lo avangar;
aosersolto,0gds,apoténciaeoavancode fiosdo desligados.

4 Fases

Em quatrofases, aprimeiravez que se carrega no botdo provoca o fluxo de gds, executando o periodo de
pré-gds manual; quando é solto, activaa poténciano fio e o mecanismo de avan¢o de fio. Asegunda vez
que se carregano botdo faz pararofio e provocaoinicio do processo final, o que repde a corrente a zero;
no final,quando o botdo é solto, o fluxo de gds é desactivado.

Craterfiller

Permite que asoldadurasejafeitacom trés tipos diferentes de poténcia,comacapacidade de serem
directamente seleccionados e controlados pelo soldador, através do botdo datocha.

Aprimeiravez que se carrega no botdo provoca o fluxo de gds, activaa poténcianofioefd-loavangara
velocidade definida pelo pard@metro “incrementoinicial” (durante a configura¢do), com os valores
sinérgicos relativos dos par@metros de soldadura.

Quando o botdo datochaésolto,avelocidade do fio e os par@metros sinérgicos relativos sdo alterados
automaticamente para os valores principais, definidos no painel de controlo.

Quando se carrega novamente no botdo datocha, avelocidade do fio e os pard@metros sinérgicos
relativos sdo repostos nos valores predefinidos de pard@metro de enchimento de cratera (durantea
configuragdo).

Soltarobotdo datochadesactivaoavan¢odo fio e fornece aalimenta¢do paraasfasesde “burnback” e
pds-gds.

Pulsado duplo

E] Pulsado duplo activo D Pulsadoduploinactivo

Tipodevisualizacéo
Permite alternarasvisualiza¢cdes entre:

[j Ecrddebase D Ecra grdafico

Ecrd de curvassinérgicas
Sinergia
Permite seleccionarum programade soldadura predefinido (sinergia), escolhendo algumas definicdes simples

Sele¢dodo processo de soldadura

» Entrar no ecrd "sinergias" premindo o botdo durante, pelo
menos, um segundo.

» Selecionaroprocesso desejado premindo osbotdes| b |e| ¢ |
» Premirobotdo —> paraavang¢ar para o passo seguinte.

Processo de soldadura
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Ecrd desele¢cdodesinergia Tipo de material/Tipo de gds
@_, @ Programa de soldadura (BdhlerArc/UniversalArc)
@ Sele¢do de material/gds
@ DiGmetro do fio

@—' @ Cabecalho

@ Programade soldadura

© @ 0

Programade soldadura
Permite aselec¢do do programade soldadura

—
BohlerArc UniversalArc

Sele¢do de material/gds
Permite seleccionar:

«_ J » Tipode materialde adi¢do
G & e Tipodegds

Didmetrodofio
Permite aselec¢do do diGmetro do fio utilizado (mm).

@ DiGmetrodo fio

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Cabecalho

Permite aapresenta¢do de determinados elementos deinformag¢doimportantes, relativos ao processo
seleccionado.

NO PROGRAM (sem programa)

Indicaque o programasinérgico seleccionado ndo estd disponivel ou ndo é consistente comas
restantes definicdes do sistema.

4.7 Ecra de programas

Permite o armazenamento e gestdo de 240 job, que podem ser personalizados pelo operador.
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Programas (JOB)

@ Funcdes

@ NuUmero do programa selecionado

( ) @ Par@dmetros principais do programa seleccionado

@ Descri¢do do programa seleccionado

@ Cabecalho

Consultarasecg¢do "Ecrd principal

Armazenamento de programas

» Carregar no botdo para aceder ao menu “armazenamento de programas”. P
durante, pelomenos,umsegundo.

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido (oua memériavazia).

=== Memoariavazia

@< Programaarmazenado

» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacdo| % |

» Carregar no botdo, para salvaguardar todas as definicdes actuais no programa

seleccionado. [ .

Introduzirumadescri¢gdo do programa.

» Rodarateclade codificagdo (“encoder”), paraseleccionaraletra pretendida.
» Premirateclade codifica¢do (“encoder”), paraarmazenaraletra pretendida.
» Carregarno botdo, paraanularadltimaletra.<=.

» Carregarno botdo, paraconfirmaraoperagédo %) |.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo .

t O armazenamento de um novo programa num local da meméria jd ocupado, requer que esse local da memoaria seja
cancelado, através de um procedimento obrigatério.

» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacdo| %) |
» Carregarno botdo, pararemover o programa seleccionado. 23 |
» Retomar o processode armazenamento.
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Recupera¢dode programas

» Carregarnobotdo, pararecuperaro 1° programa disponivel #® .

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido.

» Carregarno botdo, paraseleccionaro programa pretendido. [P,

t Sdorecuperados apenas os locais da memadria ocupados por um programa,
sendo automaticamenteignorados os locais vazios.

Cancelamento de programas
» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o programa
pretendido.
» Carregarno botdo, pararemover o programa seleccionado.£3 .
» Carregarno botdo, para confirmaraoperacgédo %) |.

» Carregarnobotdo, paraconfirmaraoperacdo| ) |
» Carregarnobotdo, pararemover o programaseleccionado. £3 |

5. DEFINICOES

5.1 Defini¢des e definicdo dos parGmetros

Permite a defini¢do e a regulagdo de uma série de pardmetros adicionais para um controlo melhorado e mais preciso do
sistemadesoldadura.
Os pardmetros presentes nas definicdes estdo organizados em fungdo do processo de soldadura seleccionado e possuem um
cédigo numérico.
Acesso adefinicoes

» Carregardurante 5 segundosno botdo encoder.

» Aintroduc¢do serd confirmada pelainscri¢do 0 que surge novisor.

Selec¢do eregula¢cdo do pard@metro desejado

» Rodarateclade codificacdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao pardmetro.

» Neste momento, carregar na tecla de codificagdo permite avisualizacdo do valor definido para o pardmetro seleccionado
earespectivaregulag¢do.

Saidade definigdes

» Parasairdasecg¢do “regulagcdo” premirnovamente atecla de codificag¢do.

» Parasairdedefini¢gdes,aceder ao pardmetro “0” (guardar e sair) e premir a teclade codificagdo.
» Carregarno botdo, paraconfirmaraoperacdo [ |.

» Paraguardaraalteracéo e sairda configuragéo, premir o bot&o: [§il.
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5.1.1 Lista dos par@metros de definicdes (MMA)

—

204

Guardar e sair
Permite guardar as modificagdes e sairde definigdes.

Reset
Permite redefinirtodos os pardmetros para os valores predefinidos.

Hot start
Permite regularovalorde “hotstart”em MMA.
Permite uminicio mais ou menos quente nas fases deigni¢cdo do arco, facilitando as operag¢desiniciais.

Eléctrodo basico Eléctrodo celuldsico
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
Eléctrodo CrNi Eléctrodo de aluminio
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/0off 500% 100% 0/off 500% 120%
Eléctrodo deferrofundido Eléctrodorutilo
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/0off 500% 100% 0/0off 500% 80%

Corrente de soldadura
Permiteregularacorrente de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
3A Imax 100A
Arcforce

Permite regularovalordo “Arc force” em MMA.

Permite umaresposta dindmica mais ou menos energéticaem soldadura, facilitando as opera¢desrealizadas
pelosoldador.

Aumentar o valordafor¢ado arco parareduzirorisco de colagemdo eléctrodo.

Eléctrodo basico Eléctrodo celuldsico
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/0off 500% 30% 0/0off 500% 350%
Eléctrodo CrNi Eléctrodo de aluminio
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/0off 500% 30% 0/0off 500% 100%
Eléctrodo deferrofundido Eléctrodorutilo
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Permite seleccionaracaracteristica V/I pretendida.

1=C Corrente constante

O aumento ouredu¢dodaalturadoarcondo tem efeito na corrente de soldadura necessdria.
Recomendado para eletrodo: Bdsico, Rutilico, Acido, Aco, Ferro fundido

1320 Diminuicao do controlo de gradiente

O aumentodaalturado arco provocaumaredug¢do dacorrente de soldadura (e vice-versa), deacordocomo
valordeterminado por 1 para 20 amperes por volt.

Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio

P=C Poténcia constante

O aumentodaalturado arco provocauma redugcdo da corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo comallei:
V-I=K

Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio
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312 Tensdodeextincdodoarco
Permite definir o valor de tensdo que, ao ser atingido, for¢a a extingdo do arco eléctrico.
Permite uma melhor gestdo das vdrias condi¢des de funcionamento ocorridas.
Na fase de soldadura por pontos, por exemplo, uma baixa tensdo de extingdo do arco possibilita uma menor
produ¢do de chamano afastamento do eléctrodo da pe¢areduzindo salpicos, queimaduras e oxida¢do da pega.
No caso da utilizag¢do de eléctrodos que necessitam de altas tensdes é aconselhdvel, pelo contrdrio, definir um
limite alto, para evitar que o arco se extinga durante asoldadura.

W Nunca definiruma tenséGo de extingGo do arco maior do que a tensdo em vazio do gerador.

Eléctrodo basico Eléctrodo celuldsico
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9V 57.0V 0/0off 99.9V 70.0V

399 Velocidadedecorte
Permite definir a velocidade de soldadura.
Default cm/min: velocidade dereferéncia parasoldadura manual.
Syn:valorsinérgica.

Minimo Mdximo Predefinido

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

500 Configuracdodamadquina
Permite seleccionarainterface grafica pretendida.
Permite aceder aos niveis de definigdo superiores.
Consultarasecg¢do "Personalizagdo dainterface (Setup 500)"

Valor Nivelselecionado Valor Interface do Utilizador
USER Utilizador XE Modo Bdsico

SERV Service XA Modo Avancado
vaBW vaBW XP Modo Profissional

551 Lock/unlock
Permite o bloqueio dos controlos do painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecg¢do.
Consultarasecg¢do "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tomavisadorsonoro
Permite aregula¢do do tom avisadorsonoro.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 10 10

Passo deregulagdo

S
—
601
Permite aregulacdo de um pardmetro, com um passo que pode ser personalizado pelo operador.
Minimo Mdximo Predefinido
602

1 Imax 1

Pardmetro externoCH1,CH2,CH3,CH4

Permite a gestdo do par@metro externo 1, 2, 3, 4 (valor minimo, valor mdéximo, valor predefinido, pard@metro
seleccionado).
Consultarasecc¢do "Gestdo de controlos externos (Set up 602)".

705 Calibracdodaresisténciado circuito
Permite calibrar o equipamento.
Consultarasecg¢do "Calibragdo daresisténciado circuito (setup 705)".

751 Leiturade corrente
Permite a apresentac¢do do valorreal dacorrente de soldadura.
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752 Leituradetensdo
Permite a apresenta¢cdo dovalorrealdatensdo de soldadura.

768 MedicdodaaportacdodecalorHlI
Permite ler o valor medido da aporta¢do de calor durante asoldadura.

EN1011-1

801 Limitesdeseguranga
Permite adefinicdo doslimites de aviso e doslimites de seguranca.
Permite o controlo do processo de soldadura, através da definicdo de limites de aviso e limites de seguranca,
\ ) aplicaveis aos principais par@metros mensurdveis.
Permite o controlo preciso dasvdrias fases de soldadura.
Consultarasecg¢do "Limites de seguranca (Setup 801)".

5.1.2 Lista de parGmetros na configurag¢do (TIG)
0 Guardaresair

Permite guardar as modificagdes e sairde definigdes.
— J
1 Reset
Permite redefinirtodos os pardmetros para os valores predefinidos.
—J
7 Corrente de soldadura
Permite regularacorrente de soldadura.
Minimo Mdximo Predefinido
—J
3A Imax 100A

399 Velocidadedecorte
Permite definiravelocidade de soldadura.
Default cm/min: velocidade dereferéncia parasoldadura manual.

Syn:valorsinérgica.

Minimo Mdximo Predefinido

Tcm/min 200cm/min 10 cm/min

500 Configuracdodamdquina
Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.
Permite aceder aos niveis de defini¢do superiores.

Consultarasecc¢do "Personalizacdo dainterface (Setup 500)"

Valor Nivelselecionado Valor Interface do Utilizador
USER Utilizador XE Modo Bdsico

SERV Service XA Modo Avancado
vaBW vaBW XP Modo Profissional

551 Lock/unlock
Permite o bloqueio dos controlos do painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecc¢do.
Consultarasecgdo "Lock/unlock (Setup 551)".

552 Tomavisadorsonoro
Permite aregula¢do dotom avisadorsonoro.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 10 10

601 Passoderegulacdo
Permite aregula¢do de um pardmetro,comum passo que pode ser personalizado pelo operador.

Minimo Mdximo Predefinido

1 Imax 1
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Pardmetro externo CH1,CH2,CH3,CH4

Permite a gestdo do par@metro externo 1, 2, 3,4 (valor minimo, valor méximo, valor predefinido, par@metro
seleccionado).
Consultarasecgdo "Gestdo de controlos externos (Setup 602)".

Calibracdo daresisténciado circuito
Permite calibrar o equipamento.
Consultarasecg¢do "Calibragdo daresisténcia do circuito (setup 705)".

Leiturade corrente
Permite aapresenta¢do do valorreal dacorrente de soldadura.

Leiturade tensdo
Permite aapresentacdo do valorreal datensdo de soldadura.

Velocidade de movimentacdo de robd
Permite a apresenta¢do da velocidade de movimenta¢do de um brago robotizado ou automatizado.

Medi¢cdo daaportacdode calorHIi
Permite lerovalormedido daaporta¢do de calor durante a soldadura.

Limites de seguranga

Permite adefinicdo doslimites de aviso e dos limites de seguranca.

Permite o controlo do processo de soldadura, através da definicdo de limites de aviso e limites de seguranca,
aplicaveis aos principais par@metros mensurdveis.

Permite o controlo preciso das vdrias fases de soldadura.

Consultarasecg¢do "Limites de seguranc¢a (Setup 801)".

5.1.3 Lista de pardmetros na configurag¢do (MIG/MAG)

—_—
N———
1
N———
2
———

Guardaresair
Permite guardar as modifica¢des e sair de defini¢cdes.

Reset
Permite redefinirtodos os pard@metros para os valores predefinidos.

Programas de soldadura
MIG/MAG Padrdo:

Permite aselec¢do do processo MIG manual (zOﬁ) ouMIGsinérgico (<> 6), atravésdadefinicdodotipode
material asoldar.

MIG/MAG Pulsado:

Permite aselec¢do do processo MIGsinérgico (<> 6), atravésdadefini¢gdo do tipo de material asoldar.
Permite aselec¢do do processo CC/CV.
Consultarasecc¢do "Painelde comandos frontal".

Velocidade dofio
Permite aregula¢do davelocidade de avango dofio.

Minimo Mdximo Predefinido
0.5m/min 22.0m/min -
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Corrente

Permiteregularacorrente de soldadura.
Minimo Mdximo
3A Imax

Espessuradapec¢adetrabalho
Permite adefinicdo daespessuradapecaasoldar.
Possibilita a defini¢do do sistema através daregulacdo da pegaasersoldada.

Corddode canto"a"
Permite definira profundidade do corddo de soldadura numajuntade canto.

Pré-gas

Permite definireregular o fluxo de gds antes daigni¢cdo do arco.

Permite o carregamento do gds natochae aprepara¢do do ambiente paraasoldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 999s 0.1s
Softstart

Permite aregula¢cdo davelocidade de avanc¢o do fio nas fases que antecedem aigni¢cdo.

Permite umaigni¢do avelocidade reduzida, mais suave e com menos salpicos.

Minimo

Mdximo

Predefinido

10 %

100 %

50 %

Rampa motor

Permite definiruma passagem gradu

bohlerw

elding

voestalpine

alentre avelocidade dofiodeigni¢do e avelocidade do fio de soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 1.0s 0/off
Burn back

Permite aregula¢cdo dotempo de queimado fio,impedindo a colagem no fim da soldadura.

Permite regularo comprimento do pedacgo de fio exterior adtocha.

Minimo Mdximo Predefinido
-2.00 +2.00 0/syn
Pés-gds

Permite regular o fluxo de gds no fim dasoldadura.
Minimo Mdximo Predefinido
0/off 99.9s 2.0s

Duty cycle (duploimpulso)

Permite o ajuste do ciclode trabalho em duploimpulso.

Minimo Mdximo Predefinido

10% 90 % 50%

Pulsado duplo

Permite aregula¢do daamplitude de pulsa¢do.

Minimo Mdximo Predefinido ¥y :

0% 100% +25% _1______________ P
i 53

Minimo Mdximo Predefinido E <

0.5m/min 22 m/min 2.5m/min ' /

Frequénciade pulsagdo (duploimpulso)
Permite aregula¢cdodociclo,isto é,do cicloderepeticdo doimpulso.
Permite aregula¢dodafrequénciadoimpulso.

Minimo

Mdximo

Predefinido

0.1Hz

5.0Hz

2.0Hz
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Tensdo secunddria (duplo impulso)
Permite aregula¢cdo datensdo do nivel de pulsa¢do secunddrio.
Possibilita a obtengdo de uma maior estabilidade do arco, durante as vdrias fases de pulsag¢do.

Minimo Mdximo Predefinido
-5.0 +5.0 0/syn

Declives de pulsac¢do (duploimpulso)
Permite definirumtempo de declive,durante a operag¢do de pulsagdo.

Minimo Mdximo Predefinido
1% 100 % 50%

Bilevel (4T - craterfiller)
Permite regularavelocidade do fio secunddria na modalidade de soldadura de duplo nivel.

Se osoldador pressiona e soltarapidamente o botdo passa-sea*

Pressionando e soltando rapidamente o botdo passa-se novamentea " e assimadiante.
Minimo Mdximo Predefinido
1% 200% 0/off

Incrementoinicial

Permite aregula¢cdo do valorde velocidade do fio durante a primeira fase de soldadura “enchimento de cratera”.
Possibilita o aumento daenergia fornecida a pec¢a, nafase em que o material (ainda frio) requer mais calor, para
quederretade maneirauniforme.

Minimo

Mdximo

Predefinido

20%

200%

120%

Craterfiller

Permite aregula¢cdo do valorde velocidade do fio durante a fase de conclusdo da soldadura.

Possibilita aredu¢do daenergiafornecida a pe¢a, nafase em que o material jd se encontra muito quente,
reduzindo, assim, orisco de deformag¢desindesejdveis.

Minimo

Mdximo

Predefinido

20%

200%

80%

Tempodeincrementoinicial

Permite definirotempo deincrementoinicial.
Permite automatizarafun¢do "enchimento de cratera".

Minimo

Mdximo

Predefinido

0.1s

99.9s

0/off

Tempo de enchimento de cratera
Permite definirotempo de "enchimento de cratera".
Permite automatizarafuncdo "enchimento de cratera".

Minimo

Mdximo

Predefinido

0.1s

99.9s

0/off

Soldadura por pontos
Permite aactiva¢cdo do processo de “soldadura por pontos” e definir o tempo de soldadura.

Permite activar o processo “ponto pausa” e estabelecer o tempo de pausa entre uma soldadura e aoutra.

Minimo Mdximo Predefinido

0.1s 99.9s 0/off
Ponto pausa

Minimo Mdximo Predefinido

0.1s 99.9s 0/off

Tensdo secunddria (Duplo nivel MIG)

Permite aregula¢cdo datensdo do nivel de pulsa¢do secunddrio.
Possibilita a obten¢gdo de uma maior estabilidade do arco, durante as vdrias fases de pulsac¢do.

Minimo

Mdximo

Predefinido

-5.0

+5.0

0/syn
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Induténcia secunddria (Duplo nivel MIG)
Permite aregula¢do daindutdnciado nivel de pulsa¢cdo secunddrio.

Possibilitaa obten¢do de um arco mais oumenos rdpido, para compensar os movimentos do soldadorea
instabilidade natural dasoldadura.

Indutdncia baixa = arcoreactivo (mais salpicos).
Indutdncia alta = arco menosreactivo (menos salpicos).

Minimo Mdximo Predefinido
-30 +30 0/syn

Rampade subidainicial
Permite definiruma transicdo gradual entre a velocidade inicial do fio e a velocidade de soldadura do fio.

Minimo Mdximo Predefinido
Os 10s 0/off

Rampade enchimento dacratera

Permite definiruma transicdo gradual entre a velocidade de soldadura do fio e avelocidade de enchimento da
cratera.

Minimo Mdximo Predefinido
Os 10s 0/off
Induténcia

Permite aregulag¢do electréonicadaindutdncia série do circuito de soldadura.
Possibilita a obten¢do de um arco mais oumenosrdpido, para compensar os movimentos do soldadorea
instabilidade natural dasoldadura.

Indutdncia baixa = arcoreactivo (mais salpicos).
Indutdncia alta=arcomenosreactivo (menossalpicos).

Minimo Mdximo Predefinido
-30 +30 0/syn

TensGo médiacompensada
Permite definiratensdo de soldadura.

Constante dereferéncia davelocidade de deslocacdo
Constante dereferéncia paratodos os processos de soldadura

Valordavelocidade dedesloca¢cdo do lan¢ca-chamas a qual o sistema faz referéncia para calcular os par@metros
desoldadura

Velocidade de corte

Permite definir a velocidade de soldadura.

Default cm/min: velocidade dereferéncia parasoldadura manual.
Syn:valorsinérgica.

Minimo Mdximo Predefinido

synmin syn max 35cm/min

Configura¢do damdquina

Permite seleccionarainterface grdafica pretendida.

Permite aceder aos niveis de defini¢do superiores.
Consultarasecg¢do "Personalizagdo dainterface (Setup 500)"

Valor Nivel selecionado Valor Interface do Utilizador
USER Utilizador XE Modo Bdsico

SERV Service XA Modo Avan¢ado
vaBW vaBW XP Modo Profissional

Lock/unlock
Permite o bloqueio dos controlos do painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecg¢do.
Consultarasecg¢do "Lock/unlock (Setup 551)".
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552 Tomavisadorsonoro
Permite aregula¢cdo dotomavisadorsonoro.

Minimo Mdximo Predefinido
0/off 10 10

601 Passoderegulacdo
Permite aregulagdo de um pardmetro,com um passo que pode ser personalizado pelo operador.
Funcionalidade controlada pelo botdo paracima/ para baixo datocha.

Minimo Mdximo Predefinido

1 Imax 1

602 ParG@metro externoCH1,CH2,CH3,CH4

Permite a gestdo do par@metro externo 1, 2, 3,4 (valor minimo, valor méximo, valor predefinido, pard@metro
seleccionado).

\ ) Consultarasecc¢do "Gestdo de controlos externos (Setup 602)".

606 TochaU/D

Permite a gestdo do par@metro externo (U/D).

Valor Predefinido Fun¢do deretornode chamada
0/off - off
1/11 X Corrente

- Recuperacdo de programas

612 Configuragdo

Permite agestdod

dolan¢a-chamas DgMig

ecanaisdolanca-

chamasdigital.

Valor Predefinido Funcdo deretornodechamada PT
0/off - off
1/11 - Corrente
- Recupera¢do de programas
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

653 Velocidadedo fio

Permite aregulacdo davelocidade de avang¢o do fio (durante a fase de carregamento).

Minimo Mdximo Predefinido
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

705 Calibracdodaresisténciado circuito
Permite calibrar o equipamento.
Consultaraseccdo "Calibragdo daresisténciado circuito (setup 705)".

751 Leiturade corrente
Permite a apresentacdo do valorreal dacorrente de soldadura.

752 Leituradetensdo
Permite aapresentacdo do valorreal datensdo de soldadura.

755 Leituradofluxodegds
Permite a apresentacdo do fluxo de gdsreal.
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757 Leituradevelocidadedo fio
Permite visualizar o valor do codificador do motor 1.

758 Velocidade de movimenta¢cdoderobd
Permite a apresenta¢do davelocidade de movimenta¢cdo de um brago robotizado ou automatizado.

—J
760 Leituradecorrente(motor1)
Permite a apresentacdo do valorreal da corrente (motor 1).
—J
768 Medi¢cdo daaportacdode calorHI

Permite ler o valor medido da aporta¢do de calordurante asoldadura.

EN 1011-1

770 Valordataxadedeposi¢cdo

F-u-‘.r Permite ver o valordataxade deposi¢cdo.

".‘

N—r—

801 Limites de seguranga

Permite adefinicdo doslimites de aviso e doslimites de segurancga.

Permite o controlo do processo de soldadura, através da definicdo de limites de aviso e limites de seguranca,
aplicaveis aos principais par@metros mensurdveis.

Permite o controlo preciso das vdrias fases de soldadura.

Consultarasecg¢do "Limites de seguranca (Setup 801)".

PT
5.2 Procedimentos especificos de utilizagcdo dos parGmetros

5.2.1 Personaliza¢do do visorde 7 segmentos
Permite ver constantemente o valorde um par@metro novisor de 7 segmentos.
» Premir ateclade codificagcdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinicdes.
» Rodarateclade codifica¢do (“encoder”).

» Carregar no botdo, para armazenar o pardmetro seleccionado no visor de 7
segmentos 1.

» Carregarno botdo, parasalvaguardar e sairdo ecrd actual [ .

5.2.2 Personaliza¢do dainterface (Setup 500)
Permite que os par@metros sejam personalizados no menu principal.

500 Configuracdodamdquina
Permite seleccionarainterface grdfica pretendida.

Valor Interface do Utilizador
XE Modo Bdsico
XA Modo Avancado
XP Modo Profissional
MODO XE
MMA
Par@metros de @
soldadura
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5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Permite o bloqueio dos controlosdo painel e aintrodu¢do de um cédigo de protecg¢do.

Sele¢do de parGmetro

» Premir ateclade codifica¢cdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinicdes.

» Seleccionaropardmetro pretendido (551).

» Premirateclade codifica¢do (“encoder”), paraactivararegulagdo do pardmetro
seleccionado.

Definigdo da palavra passe

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para definir um cédigo numérico
(palavra-passe).

» Premir o botdo-encoder paraconfirmaraoperagdo.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacgdo &) .

Save

» Paraguardaraaltera¢do, premiro botdo: .

Funcdes do painel

. A execucdo de qualquer operagcdo num painel de controlo bloqueado
‘_?‘ fazsurgirum ecrd especial.

» Rodar a tecla de codifica¢do (“encoder”) e introduzir a palavra-passe correcta,
paraacedertemporariamente as funcionalidades do painel (5 minutos).

» Premir o botdo-encoder paraconfirmaraoperagdo.

» Aceder as defini¢des (seguir asinstru¢des dadas acima) e repor o pardmetro 551
em “off”, para desbloquear definitivamente o painel de controlo
» Premir o botdo-encoder paraconfirmaraoperagdo.

» Paraguardaraalteracéo, premirobotdo: [Ef.

5.2.4 Gestdo de controlos externos (Setup 602)

Permite a gestdo do pardmetro externo 2 (valor minimo, valor maximo, valor predefinido, pard@metro seleccionado).
Sele¢do de pardmetro

» Premir ateclade codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefini¢des.

» Seleccionaro pardmetro pretendido (602).

» Premir a tecla de codifica¢do (“encoder”), para aceder ao ecrd “Gestdo de
controlos externos”.

Gestdo de controlos externos

» Carregar no botdo, para seleccionar a saida de comando & distdncia RC
pretendida(CH1,CH2,CH3,CH4).| |

» Premir a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o pardmetro
pretendido (Min.-Mdax-pardmetro).

» Rodar a tecla de codifica¢do (“encoder”), para regular o pard@metro pretendido
(Min.-Mdx-pardmetro).

» Paraguardaraalteracdo, premir o botdo: [ .

» Carregarno botdo, para confirmorooperocﬁo\g\.
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5.2.5 Calibracdo daresisténcia do circuito (setup 705)
Permite calibrar o gerador para aresisténcia atual do circuito de soldadura.

Sele¢do de parG@metro

» Premir ateclade codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefini¢gdes.

» Seleccionaropardmetro pretendido (705).

» Premirateclade codifica¢do (“encoder”), paraactivararegulagdodo pardmetro
seleccionado.

» Ligarogeradoraocircuito de soldadura (bancaou pecga).

» Tiraratampaparaaplicarapontaadaptadoradobicodolan¢a-chamasexposta.
(MIG/MAG)

Calibracdo

» Colocar a extremidade do guia de fio em contacto eléctrico com a pe¢a de
trabalho. (MIG/MAG)

» Premirobotdo| & |paracomecar o procedimento.

» Manter o contactodurante, pelo menos,umsegundo.

» Ovalorexibidonovisorserd atualizado no final da calibracdo.

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacgdo &

» Carregarno botdo, para confirmaraoperacdo &) .

» Paraguardaraalteracdo e sairda configuracdo, premir o bot&o: [Fil.

5.2.6 Limites de seguranca (Setup 801)
Permite a definicdo doslimites de aviso e dos limites de seguranca.

Permite o controlo do processo de soldadura, através da definicdo de limites de aviso e limites de seguranca, aplicdveis aos
principais par@metros mensurdveis.

Permite o controlo preciso das vdrias fases de soldadura.
Consultarasecg¢do "Limites de seguranca (Setup 801)".

-

Limitesde atencdo

E] D Limites de seguranca D O

Corrente de soldadura Tensdo de soldadura
N——
Leiturado fluxo de gds Velocidade de movimentacdo derobd
————
Leiturade corrente (motor 1) Leiturade corrente (motor 2)
N————
Medicdo do fluxo do liquido de refrigerac¢do Leiturade velocidade dofio
~————
Leituradetemperaturado liquido derefrigerag¢do
Sele¢do de parG@metro

» Premir ateclade codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos, 5 segundos, para
aceder asdefinigdes.

» Seleccionaropardmetro pretendido (801).

» Premir a tecla de codifica¢do (“encoder”), para aceder ao ecrd “Limites de
segurang¢a”.
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Sele¢do do para@metro

» Carregarnobotdo paraseleccionaro pardmetro pretendido
» Carregar no botdo para seleccionar o método de definicdo dos limites de
seguranca &%

Configuracdo damdquina

D Valorabsoluto B Valor percentual

Definicdo dos limites de alerta
@ Linhadoslimites de aviso
@ Linhadoslimitesde alarme
@ Colunade niveis minimos
@ Colunade niveis maximos

» Premir ateclade codifica¢cdo (“encoder”), paraseleccionar a caixa pretendida(a
caixaseleccionada é apresentadacominversdo de contraste).

» Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”), para regular o nivel do limite
seleccionado.

» Paraguardaraalteragdo, premiro botdo:

Save
&)

5 Ultrapassar um dos limites de aviso faz surgir um sinal visual no painel de
controlo.

N Ultrapassar um dos limites de alarme faz surgir um sinal visual no painel de
controlo e provoca o bloqueioimediato das opera¢des de soldadura.

x E possivel definirfiltros de soldadurainiciais e finais, para evitar sinais de erro

naigni¢cdo e extingdo do arco (consultar a secgdo “Defini¢des” - ParGmetros
802-803-804).

Kit Push-Pull
73.11.012

*Montado nafdbrica

Consultaraseccdo "Instalacdo kit/acessorios".

7. MANUTENCAO

Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servigo deverdo estar

/ Ainstalacdodevesersubmetidaaoperacdesde manutencdoderotina,deacordocomasindicacdesdo fabricante.

fechadasetrancadas. Ossistemasndodevemsersubmetidosaqualquertipode modifica¢cdo. Evitaraacumulac¢do
de poeiras condutorasde electricidade perto das aletas de ventilagdo e sobre as mesmas.

Asopera¢desde manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. Arepara¢do ou
substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica a imediata
anula¢do da garantia do produto. A eventual repara¢do ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser
executada exclusivamente por pessoal técnico qualificado.

294



CODIGOS DE ALARME

bohlerwelding

Antes da qualqueroperacdo de manutenc¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!

7.1 Efectuar periodicamente as seguintes operag¢des

7.1.1 Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves. Verificar as
ligagdeseléctricasetodosos cabosdeligacdo.

7.1.2 Para a manutenc¢do ou substituicdo de componentes datocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabosde terra:

e )
F Verificar atemperaturados componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.
——
"0,
Wy Utilizar sempre luvas conformes s normas de segurancga.
—J
)
/ Utilizar chavesinglesas e ferramentas adequadas.
— J
7.2 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 instru¢des isentard o fabricante de toda e qualquer
IEC responsabilidade. Se tiver quaisquer duvidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia

técnicamais pertodesi.

8. CODIGOS DE ALARME

ALARME

A A intervencdo de um alarme ou a superag¢do de um limite de alerta critico provoca um sinal visual no painel de
comando e obloqueioimediato dasopera¢desde soldadura.
ATENCAO

& A ultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinala¢do visual no painel de comando, mas permite
continuarasoperacdes de soldadura.

Incluimos, aseguir,umalista comtodos os alarmes e limites de alertainerentes ao sistema.

'd ) 'd )
A Sobretemperatura E A Sobretemperatura t
EO1 EO02

\, v A 7

'd ™) 'd )\
A Sobrecorrente A Erronosistema Qeqllmentocqodo motor
EO5 EO7 do puxadordefio

\, 7 L 7

'd ~\ 'd )\
A Motor bloqueado A Sobrecorrente do médulo de poténcia
EO8 E10 (Inverter)

\ 7 A 7

'd )\ 'd . R ~\
& a Programainvdlido

Erro de comunicag¢do (FP) osubcdédigodeerroindicaonimerodo

| E13 | | E14-xX| trabalho eliminado. |

'd ™\ 'd )
A Programainvdlido A Erro de comunica¢do RI 3000 (Modbus)

E15 E16.2

\, v A 7

'd N L. ) ( )\
A Programainvdlido A

osubcddigodeerroindicaonumerodo Erro de configuracdo do sistema
\E18'XX trabalho eliminado. JRN E19 )
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Erro de configuragcdo do sistema

) 4 )

A Memoéria defeituosa

E19.1 E20
s ) 'd )
a Perdadedados a Programas de soldadurando presentes
E21 E23
s )\ 'd )
A Memoria defeituosa (RTC) A Perdadedados
E27 E32
(. 7 L 7
&) | Errodeconfigurasodosistema (LCD u D | o e comunicacao (ACTIVATIONKEY)
E33.1 | 357 E33.3
(. 7 L 7
A Errode comunicacdo (ACTIVATIONKEY) A Falhanaalimenta¢do do equipamento
E33.4 E40
(. 7 (. 7
s ) 'd )
A Falta de liquido refrigerante A vae!decorrente ultrapassado (Limite
E43 E54 | inferior)
s )\ 'd )
A Nivelde corrente ultrapassado (Limite A Nivel de tensdo ultrapassado (Limite
E55 | superior) E56 | inferior)
(. 7 L 7
s )\ 'd )
A Nivel de tensdo ultrapassado (Limite & Nivel de corrente ultrapassado (Limite
E57 superior) E62 inferior)
(. 7 L 7
& Nivel de corrente ultrapassado (Limite & Nivel de tensdo ultrapassado (Limite
E63 superior) E64 inferior)
(. 7 (. 7
s ) 'd )
& Nivel de tensdo ultrapassado (Limite “ Sobretemperaturado liquido
E65 | superior) E71 refrigerante
s ) 'd It
& Nivel de corrente do motor 1 A Alarme de configura¢do do sistema
E74 | ultrapassado E99.2 | (inverter)
s )\ 'd )
A Alarme de configuracdo do sistema (FP) A Alarme de configuragcdo do sistema (FP)
E99.3 E99.4
(. 7 L 7
A Alarme de configura¢do do sistema (FP) A Alarme de configuracdo do sistema
E99.5 E99.6
(. 7 L 7
A Meméria defeituosa
E99.11

9. RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Ainstalagdo ndo é activada (LED verde apagado)

Causa

» Tomadadealimentacdo semtensdo.

» Fichaoucabo dealimenta¢do danificado.

» Fusivel geralqueimado.

Solugdo
» Verificarerepararosistemaeléctrico, conforme necessdrio.
» Recorrerapessoal especializado.

» Substituiro componente danificado.

» Contactarocentrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

» Substituiro componente danificado.
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» Interruptor de funcionamento danificado.

» Sistemaelectrénico danificado.

» Substituiro componente danificado.
» Contactarocentro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

» Contactaro centrode assisténcia mais préximo paraareparagdo
dosistema.

Ndo hd poténcia nasaida (a mdquina ndo solda)

Causa
» Bot@odeaccionamento datochadanificado.

Instalacdo em sobreaquecimento (alarmede
temperatura-LED amarelo aceso).

v

Tampalateral abertaouinterruptorda porta
danificado.

Ligagcdo aterraincorrecta.

Tensdo derede foradoslimites(LED amarelo
aceso).

v

¥

Contactor danificado.

Sistema electrénico danificado.

¥

Poténcia de saidaincorrecta

Causa

¥

Selecg¢doincorrectado processo de soldaduraou
comutador de selec¢cdo defeituoso.

Definicdoincorrectados par@metros oufungdes
dosistema.

v

Potenciometro/”encoder” pararegulagcdoda
corrente de soldadura danificado.

Tensdo deredeforadoslimites.

v

Ausénciadeuma fase de entrada.

¥

Sistema electrénico danificado.

x

Mecanismo de avanc¢o do fio bloqueado
Causa

» Botdodeaccionamentodatochadanificado.

» Rolosincorrectos ougastos.

» Mecanismo de avanco de fio danificado.

» Bainhadatochadanificada.

Solugdo

Substituiro componente danificado.

Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

¥

»

¥

» Aguardar que osistema arrefe¢a, semodesligar.

» Pormotivos de seguran¢aoperacional é necessdrio que, durantea

soldadura, atampalateral esteja fechada.

Substituiro componente danificado.

» Contactaro centrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

¥

» Executarcorrectamentealiga¢cdodeterra.
» Consultaraseccdo “Instalacdo”.

» Colocaratensdoderededentrodoslimitesde alimentagcdodo
gerador.

» Executarcorrectamente aliga¢dodainstalagdo.

» Consultarasecc¢do “Ligagdes”.

»

¥

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

»

¥

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

»

¥

Solugdo

» Seleccionarcorrectamente o processo de soldadura.

» Efectuarareposicdo aosvaloresoriginais e redefinir os pardmetros
desoldadura.

Substituiro componente danificado.
» Contactarocentrode assisténcia mais préximo paraareparagdo
dosistema.

»

¥

Executar correctamente aligacdo dainstalagdo.
Consultarasecgdo “Ligagdes”.

»

¥

»

¥

Executar correctamente aligacdo dainstala¢cdo.
Consultarasecgdo “Ligagdes”.

»

¥

»

¥

Contactar o centrode assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

»

¥

Solucdo

¥

Substituiro componente danificado.
» Contactaro centrode assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Substituirosrolos.

¥

»

¥

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

»

¥

»

¥

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

»

¥
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» Mecanismode avanco de fiondo alimentado.

» Enrolamentoirregularnabobina.

» Bicodatochafundido (fio colado)

Avanc¢o do fioirregular

Causa

» Botdode accionamento datochadanificado.

» Rolosincorrectos ougastos.

» Mecanismo de avanco de fiodanificado.

» Bainhadatochadanificada.

» Engrenagemdo carretel oudispositivos de
bloqueio dosrolos malregulados.
Instabilidade do arco

Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

» Presen¢adehumidade nogdsdesoldadura.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

Projec¢do excessiva de salpicos
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

» Din@micadoarcoincorrecta.

» Modo de execucdodasoldaduraincorrecto.

Penetracdo insuficiente
Causa
» Modo deexecu¢dodasoldaduraincorrecto.
» Par@metrosde soldaduraincorrectos.
» Eléctrodoincorrecto.
» Preparag¢doincorrectadosbordos.

» Ligag¢do aterraincorrecta.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

»

»

»

»

»

bohlerwelding

Verificaraliga¢do a fonte de alimentag¢do.

Consultaraseccdo “Ligagdes”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparacdo
dosistema.

Restabelecerascondi¢des normais de enrolamento dabobinaou
substitui-la.

Substituiro componente danificado.

Solugdo

»

¥

v

¥

X

v

Substituiro componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Substituir osrolos.

Substituirocomponente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préximo paraareparacdo
dosistema.

Substituiro componente danificado.
Contactaro centro de assisténcia mais préoximo paraareparacdo
dosistema.

Desapertaraengrenagem.
Aumentar apressdo nosrolos.

Solugdo

¥

v

¥

¥

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.

Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramem boas
condic¢des.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.

Manter sempre o sistemade alimenta¢cdo do gds em perfeitas
condicdes.

Verificar cuidadosamente ainstalagdo de soldadura.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagcdo
dosistema.

Solugdo

x

x

¥

v

¥

Reduziradistdnciaentre oeléctrodo e apeca.
Reduziratensdo de soldadura.

Reduziratensdo de soldadura.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramem boas
condigdes.

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

Reduziro dngulodatocha.

Solugdo

»

»

»

»

»

»

»

Reduziravelocidade de avan¢co emsoldadura.
Aumentaracorrente de soldadura.

Utilizarum eléctrodo com di@metro inferior.
Aumentar aabertura do chanfro.

Executar correctamente aligacdo de terra.
Consultarasecc¢do “Instalagdo”.

Aumentaracorrente de soldadura.
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Incrustacdes de escdrias
Causa
» Remog¢doincompletadaescéria.
» Eléctrodo com diGmetro excessivo.

» Preparac¢doincorrectadosbordos.

» Mododeexecucdodasoldaduraincorrecto.

Inclusdes de tungsténio
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Eléctrodoincorrecto.

» Modo de execug¢dodasoldaduraincorrecto.

Poros

Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Colagem
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Par@metros de soldaduraincorrectos.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

» Pecasasoldardemasiado grandes.

» Din@micadoarcoincorrecta.

Bordos queimados
Causa

» Par@metros de soldaduraincorrectos.

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

» Gdsde proteccdoinsuficiente.

Oxidacodes
Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Porosita

Causa

» Presen¢adegorduraq, tinta, ferrugem ou sujidade

nas pec¢asasoldar.

Solugdo
» Limparaspecasdevidamente, antes de executarasoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com did@metro inferior.

» Aumentar aaberturado chanfro.

» Reduziradistdnciaentreoeléctrodoeapeca.
» Avancarregularmente durante todas as fases da soldadura.

Solugdo

» Reduziratensdodesoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com did@metro superior.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Afiarcuidadosamente o eléctrodo.

» Evitarocontacto entre o eléctrodo e o banho de fusdo.

Solucdo

» Regularcorrectamente o fluxodo gds.
» Verificarse odifusoreobicode gdsdatochaseencontramemboas
condic¢des.

Solugdo

»

¥

Aumentaradistdnciaentre o eléctrodoeapeca
» Aumentaratensdodesoldadura.

»

¥

Aumentaracorrente de soldadura.

» Aumentar atensdo desoldadura.

¥

» Aumentaro dngulodeinclinagdo datocha.

¥

Aumentaracorrente de soldadura.
Aumentaratensdo de soldadura.

»

¥

»

¥

» Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.

Solugcdo

» Reduziratensdodesoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com diG@metroinferior.

» Reduziradistdnciaentre oeléctrodo e apeca.
» Reduziratensdodesoldadura.

» Reduziravelocidade de oscila¢cdo lateral no enchimento.
» Reduziravelocidade de avangoemsoldadura.

» Utilizar gases adequados aos materiais asoldar.

Solugdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse odifusoreobicode gdsdatochaseencontramemboas
condicdes.

Solugdo

» Limparaspecasdevidamente, antes de executarasoldadura.

299

PT



INSTRUCOES OPERACIONAIS

bohlerveiding

voestalpin

4

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢do em perfeitas condigdes.

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adi¢do.

X

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢do em perfeitas condi¢cdes.

Presencade humidade no material de adi¢cdo. »

Reduziradistdnciaentre o eléctrodo e a pega.
Reduziratensdo desoldadura.

Comprimentoincorrectodoarco.

v

v

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o sistemade alimenta¢do do gds em perfeitas
condic¢des.

Presencade humidade no gds de soldadura.

¥
¥

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore o bicode gdsdatochase encontramemboas
condic¢des.

Gdsde protec¢doinsuficiente.

x

¥

X

Reduziravelocidade de avan¢o emsoldadura.
Executarum pré-aquecimento das pec¢as asoldar.
Aumentaracorrente de soldadura.

Solidificagdo demasiadordpidadobanhode
fusdo.

¥

>

Fissuras a quente
Causa Solugdo

Reduziratensdo de soldadura.
Utilizarum eléctrodo com didmetro inferior.

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.

4

¥

¥

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade » Limparaspecasdevidamente, antes de executarasoldadura.

nas pegasasoldar.

Presencade gordura, tinta, ferrugemousujidade  » Utilizarsempre produtos e materiais de qualidade.
nomaterial de adicdo. » Mantersempre o material de adicdo em perfeitas condicdes.

¥
¥

Executarasequénciacorrectade operag¢des paraotipodejuntaa
soldar.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

¥

»

Pecasasoldarcom caracteristicas diferentes.

4

Executarum amanteigamento antes de executarasoldadura.

Fissuras afrio
Causa Solugdo

» Presen¢ade humidade no material de adigdo. » Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Mantersempre o material de adigdo em perfeitas condi¢des.

» Geometria particulardajuntaasoldar. » Executarum pré-aquecimento das pecasasoldar.
» Executarum pds-aquecimento.
» Executarasequénciacorrectade opera¢des paraotipodejuntaa
soldar.

10. INSTRUGCOES OPERACIONAIS

10.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Prepara¢dodosbordos

Paraobterboassoldaduras ésemprerecomenddvel trabalharpecaslimpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolhadoeléctrodo

Odidmetrodo eléctrodo autilizardepende da espessurado material, da posicdo, dotipode jun¢doedotipode preparacdoa
que apecaasoldartenhasido sujeita.

Eléctrodos com maiordidmetro exigem,como élégico, correntes muito elevadas, comum consequente fornecimento de calor
muito intenso durante a soldadura.

Tipoderevestimento Propriedades Utilizagcdo
Rutilo Facil. de utilizacdo Todas asposi¢cdes
Acido Altavelocid.de fus@o Plano
Bdsico Caract.Mecanicas Todas as posi¢coes

Escolhadacorrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de eléctrodo utilizado, sdo especificados pelo fabricante na
embalagemdo eléctrodo.
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Acender e manteroarco

O arcoeléctrico é produzido por friccGo da ponta do eléctrodo na pe¢ade trabalho ligadaao cabo de terra e,logo que oarco
estiveraceso, afastando rapidamente a vareta para adistdncia normal de soldadura.

Normalmente, paramelhoraraigni¢cdodo arco, éfornecidaumacorrenteinicial superior,de modo a provocarumaquecimento
subito daextremidade do eléctrodo, para melhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).
Umavezoarcoaceso,inicia-seafusdodapartecentraldo eléctrodo que sedepositaem formade gotasnobanho de 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 fundidoapaguemoarco, por curto-circuito, e colemoeléctrodoaobanhode fusdo, devido
auma aproximag¢do acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento tempordrio da corrente de soldadura, de forma a
neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permaneca colado a pec¢a a soldar, a corrente de curto-circuito deve ser reduzida para o valor minimo
(“antisticking”).

-

Execucdo dasoldadura

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'apporto al centro.

. /

Remoc¢do daescéria
Asoldaduraporeléctrodosrevestidos obrigadremoc¢do daescériaapds cada passagem.
Aescériaéremovidacomum pequeno martelo oucom uma escovaq, se estiver fria.

10.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descricdo

O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio Gds Inerte) baseia-se na presen¢a de um arco eléctrico aceso
entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ouem liga, com uma temperatura de fusdo de cercade 3370°C) e a pega
de trabalho; umaatmosfera de gdsinerte (drgon) asseguraa protec¢do do banho de fusdo.

O eléctrodo nunca deve tocar na pega de trabalho, para evitar o perigo representado pela entrada de tungsténio na junta; por
esse motivo, a fonte de alimenta¢do de soldadura dispde, normalmente, de um dispositivo de inicio do arco que gera uma
descargadealtafrequénciaealtatensdo,entreaextremidadedoeléctrodoeapecadetrabalho. Assim,devido afaiscaeléctrica
queionizaaatmosferagasosa, o arco de soldadura comeg¢a sem que haja contacto entre o eléctrodo e apecade 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 pe¢a a soldar; o arco inicia-se
quando o eléctrodo sobe e acorrente aumenta até atingir o valorde soldadura previamente estabelecido.
Paramelhoraraqualidadedapartefinaldo corddode soldadura éimportante verificarcom precisdoadescidadacorrentede
soldadurae é necessdrioque o gdsfluanobanhode fusdo poralguns segundos, apdés afinalizagdo do arco.

Em muitascondi¢des operativas é Utilpoderdisporde 2 correntes de soldadura predefinidas e poder passar facilmentedeuma
paraoutra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa de Corrente
O] Continua)

1 Esta é apolaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo (1), uma vez
que 70 % do calorse concentrano dnodo (ou seja, na pecga).

Com altas velocidades de avango e baixo fornecimento de calor obtém-se banhos de solda
estreitos e fundos.

( 1 D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversade Corrente
® Continua)
1 A polaridade inversa é utilizada na soldadura de ligas cobertas com uma camada de éxido

refractdrio,comumatemperaturade fusdo superior d dos metais.

Ndo se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um desgaste
excessivodo eléctrodo.
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsa¢do de Polaridade
Directade Corrente Continua)

Aadopg¢dodeuma corrente 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
deformacgdes, melhor factor de forma e consequente menor perigo de formacdo de fendas a
quente edeintrodug¢des gasosas.

Com o aumento da frequéncia (média frequéncia) obtém-se um arco mais estreito, mais
concentrado e mais estdvel,oque permite umamelhorqualidade de soldadurade espessuras

finas.

/

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.).

Prepara¢dodosbordos

Torna-se necessdrio efectuaruma limpeza cuidadosabem como uma correcta preparacdo dos bordos.

Escolhae preparagdodoeléctrodo

Aconselhamos o uso de eléctrodos de tungsténio toriado (2% de tério-coloracdo 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°
15-80A - 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 80-125 A 325-450 A 6,4mm 150-180°

Oeléctrododeverd serafiado conformeindicaafigura.

-

.

>

Material de adi¢do

Asbarrasde adicdo deverdo ter caracteristicas mecdnicas semelhantes as do material base.
Ndo utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da manipulagdo, que

poderdo afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gdsde protecgdo

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
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Limitesde corrente Gas
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

10.3 Soldadura com fio continuo (MIG/MAG)

Introducdo

UmssistemaMIG éformado poruma fontede alimentagdo em corrente continua,um mecanismo de avanc¢o do fio,umabobina

defio,umatochaegds.

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 solidificagdo 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.

-

1(A)

0

t (ms)

V() U

ParGmetros de soldadura

A visibilidade do arco eléctrico reduz a necessidade de uma observancia rigida das tabelas de regula¢do por parte do

operador, que tem a possibilidade de controlar directamente o banho de fusdo.

* Atensdoinfluenciadirectamente o aspecto do corddo, mas asdimensdes da superficie soldada podem ser modificadasem
fun¢do das exigéncias, deslocando atocha manualmente, para obter depésitos varidveis com tensdo continua.

* Avelocidade de avancodofio estdrelacionadacom acorrente de soldadura.

Equipamento de soldadura manual

A corrente é transferida para o arco eléctrico através do eléctrodo
fusivel (fioligado ao pdlo positivo);

Neste procedimento, o metal fundido é transferido, atravésdoarco
eléctrico, paraapecaasersoldada.

A alimentacdo automdtica do eléctrodo de material de adicdo
continuo (fio) é necessdria, para reintegrar o fio fundido durante a
soldadura.

1.Tocha

2.Puxadordefio

3.Fiodesoldadura

4.Pecaasersoldada

5.Gerador

6. Botija

Ciclo “SHORT"” e soldadura “SPRAY ARC”

Num outro método,denominodo“TRANSFERENCIASPRAY-ARC”,o
transferéncia de metal ocorre em pequenas gotasque se formame
libertam da extremidade do fio, sendo transferidas para o banho
de fusdo atravésdo arco.
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Asduas figuras seguintes mostram asrelagdes entre os vdrios pard@metros de soldadura.

V VA
50

I (A) A

600

40 500

30 400

300

20
200

100
10 SPRAY-ARC 34V H
: SHORT-ARC 20V @'
. 0.8 ! . : : : : : 8 10 12 14 16 >
> ,
100 200 300 400 P (m/min)
1 (A)
Diagrama para aselec¢do éptimada melhor Relacdoentre avelocidadede avancodofioeaintensidade
caracteristicade trabalho. de corrente (caracteristicade fusdo) em funcdo do diGmetro
dofio.
Tabelade orientag¢do para aescolhados par@metros de soldadura, relativamente as aplicagdées mais
comuns e aos fios mais utilizados.
Tensdodoarco 20,8 mm ?21,0-1,2mm 21,6 mm D2,4mm
16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Baixa penetrac&o para Bom controloda Boafus&ohorizontale Ndo utilizado
peguenasespessuras penetrac&o e dafusdo vertical
24V - 28V
SEMISHORT-ARC
(Zonadetransi¢do) ( -
/ \‘J
150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Soldaduraautomdtica  Soldaduraautomdtica  Soldadura automdtica Ndo utilizado
emdngulo dealtatensdo descendente
™ |
30V - 45V |
“SPRAY - ARC” L
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Baixapenetragdocom  Soldaduraautomdtica Boa penetracéo Boapenetracdo com
regulagdoa 200 A com passagens descendente altodepdsitoem
multiplas grandes espessuras
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Unalloyed steel

s N

12
. T;2mm 2 Wirespeed | Depositionrate
L
> 10 1,6mm 2,0m/min 0,5kg’/h
=3 0,8mm
o 8 1,0mm 22,0m/min 5,3kg/h
+—
g2 4 1,6 m/min 0,6kg/h
c 0,8mm 1,0mm
g 4 22,0m/min 8,1kg’/h
o 1,6 m/min 0,9 kg/h
Q 2 1,2mm
A 22,0m/min 11,7 kg/h
0 )
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1 6 |2m/min T.1kg/h
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9,4kg/h

High alloyed steel

s N

14
= 2 Wirespeed | Depositionrate
N 12
2 1,8mm 1,2mm 2,0 m/min 0,5kg/h
—10 0,8 mm
% 22,0 m/min 5,3kg’/h
S8 1,0 :
= mm 1,6 m/min 0,6kg/h
o 4 1,0mm
=] 0,8mm 22,0m/min 8,1kg/h
(7]
S 4 1,6 m/min 0,9ka’/h
[T 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 1.6mm m/min °
Wire speed (m/min) 10,0 m/min 9.4kg/h

" J

Aluminum alloy

s N

. 6 2 Wirespeed | Depositionrate
< 0,6mm
> 5 6,5m/min 0,6kg’/h
= 0,8 mm
e 4 1,2mm 22,0m/min 2,0kg/h
2 4,5 m/min 0,5kg/h
c 3 1,0mm 1,0mm
2 22,0 m/min 2,6kg/h
22 0,8mm
o) 4,0m/min 0,7 kg/h
% 1 1,2mm
a 22,0m/min 4,0kg/h
0 .
3,0m/min 0,9kg’h
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 1.6 mm S
Wire speed (m/min) 15,5m/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 protec¢cdo obtém-seelevadas penetragdes, elevadavelocidadede avangcoeboaspropriedades
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.

A soldadura com CO, puro implica também outro tipo de problemas, como excesso de salpicos e formac¢do de porosidade
de mondxido de carbono.

- Argon
Este gdsinerte éutilizado puronasoldaduradeligaslevese,comaadi¢do de oxigénio e CO,, numa percentagemde 2%, na
soldaduradeagosinoxiddveisde cromo-niquel;isto contribui paramelhoraraestabilidadedoarcoeaformag¢dodo corddo
desoldadura.

- Hélio
Este gds é utilizado como alternativa ao drgon, permitindo maiores penetra¢des (em grandes espessuras) e maiores
velocidadesde avancgo.

Mistura Argon - Hélio
Proporcionaum arco mais estdvelemrelacdo ao hélio puro e uma maior penetracdo e velocidade emrelag¢do ao drgon.

Mistura Argon - CO, - e Argon - CO, - Oxigénio

Estas misturas sdo 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 Fluxode gas 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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11. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas elétricas

TERRANX 320 PMC SteelDrive U.M.
Tensdo de alimentacdo U1(50/60 Hz) 3x400 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusivel geral atrasado 20 A
Bus de comunicac¢do DIGITALE

Poténcia mdxima de entrada 14.8 kVA
Poténcia mdaximade entrada 11.0 kW
Poténciaabsorvidaem estado deinatividade 33 W
Factor de poténcia (PF) 0.74

Eficiéncia () 89 %
Cos@ 0.99

Corrente méxima de entrada ITmax 21.4 A
Corrente efectiva l1eff 14.3 A
Gamaderegulag¢do 3-320 A
TensdoemvazioUo 61 Vdc

Factorde utilizacdo

TERRANX 320 PMC SteelDrive 3x400 U.M.
Factor de utilizacdo MIG/MAG (40°C)

(X=45%) 320 A
(X=60%) 280 A
(X=100%) 240 A
Factor de utilizagdo MIG/MAG (25°C)

(X=80%) 320 A
(X=100%) 280 A

Caracteristicas fisicas

TERRANX 320 PMC SteelDrive U.M.

Graude protecc¢do IP IP23S

Classedeisolamento H

Dimensdes (Ixwxh) 620x240x460 mm

Peso 33.0 Kg

Secc¢docabodealimentacdo. 4x2.5 mm?

Comprimento do cabodealimentacdo 5 m
ENIEC 60974-1/A1:2019

Normasde constru¢cdo ENIEC 60974-5:2019

EN 60974-10/A1:2015
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Caracteristicas de puxadorde fio

U.M.
Tipo de motorredutor SL4R-4T
Poténciado mec.deavancodefio 120 W
N°rolos 4
Diametro do fio/ Cilindro standard 1.0-1.2 mm
Velocidade de avan¢o dofio
Diametro fios utilizdveis/Cilindros computadorizados 0.8-1.6fiode aluminio mgt/ericl
0.9-2.4fio fluxado
Botdodeteste de gds sim
Botdo de avanco de fio sim
Botdo derecuodofio no
Velocidade dofio 0.5-22.0 m/min
Sinergias sim
Dispositivos externos no
Tomada paratocha Push-Pull sim (opcional)
Digmetrobobina 200/300 mm
Caracteristicas elétricas
TERRANX 400 PMC SteelDrive U.M.
Tensdo de alimentagdo U1(50/60 Hz) 3x400 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* — mQ
Fusivel geral atrasado 30 A
Bus de comunicacdo DIGITALE
Poténciamdximadeentrada 22.2 kVA
Poténciamdximadeentrada 16.2 kW
Poténcia absorvidaem estado deinatividade 34 W
Factorde poténcia (PF) 0.73
Eficiéncia (p) 89 %
Cos @ 0.99
Corrente mdximade entrada [Tmax 32 A
Corrente efectiva l1eff 20.2 A
Gamaderegulag¢do 3-400 A
Tensdoemvazio Uo 61 Vdc
Factor de utilizacdo
TERRANX 400 PMC SteelDrive 3x400 U.M.
Factor de utilizagdo MMA (40°C)
(X=40%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 330 A
Factor de utilizacdo MMA (25°C)
(X=100%) 400 A
Factorde utilizacdo MIG/MAG (40°C)
(X=40%) 400 A
(X=60%) 360 A
(X=100%) 330 A
Factorde utilizacdo MIG/MAG (25°C)
(X=100%) 400 A
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Caracteristicas fisicas

TERRANX 400 PMC SteelDrive

Graude protecc¢do IP
Classedeisolamento
Dimensdes (Ixwxh)

Peso
Seccdocabodealimentacdo.

Comprimento do cabode alimentac¢do

Normasde constru¢cdo

Caracteristicas de puxador de fio

Tipo de motorredutor
Poténciado mec.deavancodefio
N°rolos

Diagmetro do fio/ Cilindro standard

Diametro fios utilizdveis/Cilindros computadorizados

Botdo detestede gds

Botdo de avancodefio
Botdoderecuodofio
Velocidade dofio

Sinergias

Dispositivos externos
Tomada paratocha Push-Pull

Didmetro bobina

309

U.M.
IP23S
H
620x240x460 mm
34.0 Kg
4x4 mm?
5 m
ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
Velocidade de avan¢o dofio
0.8-1.6 fio de aluminio Ez]t{eriol
0.9-2.4fio fluxado
sim
sim
no
0.5-22.0 m/min
sim
sim (opcional)
sim (opcional)
200/300 mm
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12. PLACA DE DADOS

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

TERRA NX 320PMC STEELDRIVE

N°

3~ ==||EN
-@E= |2

60974-1/A1:2019
60974-10/A1:2015 Class A

60974-5:2019

- |__ 3A/20.0V - 300A/32.0V
L ~ 7 7| X0 45% 60% 100%
E] Uo 12 300A 280A 240A

61V [ w 32.0V 31.2v 29.6V

C 3A/14.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xwoq) 45% 60% 100%
El Uo 12 320A 280A 240A
61V [ Uz 30.0V 28.0V 26.0V

Eo% = | ur a0ov lmex  21.4A hett  14.3A
IP 23 S c € [H[ ITALY

Ii

1 2
3 [ 4
5 | 6
11
7 9
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 CE[r %
\ —
CE Declara¢cdo de conformidade UE
EAC Declaracdo de conformidade EAC
UKCA  Declaracdode conformidade UKCA

A WN

o N O~ Ul

10
11

12
13
14
15
16
17
15A
16A
17A
15B
16B
178
18
19
20
21
22

bohlerveiding

stalpin

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

TERRA NX 400 PMC STEELDRIVE

N°

= = E 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A
- | 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ 7 7 [Xuoc) 40% 60% 100%
El Uo Iz 400A 360A 330A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.2v
c 3A/14.0V - 400A/34.0V
== = [Xuoq) 0% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 330A
61V | Uz 34.0V 32.0V 30.5V
Ej% = | ur a00v lmax  30.1A ek 19A
MADE
IP 23 S ( € [H[ ITALY

hi¢

13 SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS

Marcadefabrico

Nome e moradado fabricante
Modelo de equipamento

N.°de série

XXX XXXXXXXXX Ano 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
Simbolo da corrente de soldadura
Tens@onominalem vazio

Gamadecorrente nominalmdximae minimade soldadurae

correspondente tens@o de carga convencional
Simbolodociclodeintermiténcia

Simbolo de corrente nominal de soldadura
Simbolo detensdonominalde soldadura
Valoresdo ciclo deintermiténcia
Valoresdo ciclodeintermiténcia
Valoresdociclodeintermiténcia
Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresda corrente nominal de soldadura
Valoresdatensdo convencional de carga
Valoresdatensdo convencionalde carga
Valoresdatensdo convencional de carga
Simbolo paraaalimentac¢do
Tensdonominal de alimentac¢cdo

Corrente nominal mdxima de alimentacdo
Corrente eficaz mdximade alimentacdo
Graude prote¢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 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

conformis metdenormen EU:

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

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
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.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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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.

Brenggeenveranderingenaan envoergeenonderhoudswerkzaamheden 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 apparaatwordt gebruikt. Naast de gebruiksaanwijzing
dienenookdealgemeneregelsenplaatselijke voorschriften tervoorkomingvanongevallenenterbeschermingvan
hetmilieuin achtte wordengenomen.

Ledereen die metdeinbedrijfstelling, het gebruik, hetonderhoud en dereparatie van hetapparaatis belast moet:
* inhetbezitzijn van een passende kwalificatie

» overde nodigelasvaardigheden beschikken

» deze gebruiksaanwijzing volledigdoorlezen enstrikt naleven

In geval van twijfel of problemen bijhet gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving

EN
e

[

ledere machinemagalleenwordengebruiktvoorde werkzaamhedenwaarvoor 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.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hogerzijn dan 50% bij40°C (104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niethoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

De machine kanworden gebruikttot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine niet om pijpen te ontdooien.
Gebruikde machine nietom batterijen en/of accu’sop teladen.
Gebruikde machine nietom motoren mee te starten.

1.2 Bescherming voorde 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.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.

Volgalle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen na hetlassen. Erkunnentijdens het afkoelenvan het
werkstuk nog slakken loslaten.

Controleervooraf of detoorts koudisvoorubegint metlassen of metonderhoud begint.

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.

Houd eenverbanddoosbinnen handbereik.
Onderschatbrandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatu vertrekt van dat de werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

1.3 Bescherming tegenrook engassen

Rook, gassen enstoffendie tijdens hetlassen 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.

e Gebruik geen zuurstof omte ventileren.
» 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.

e 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.

* 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 perongeluk contact maakt metde 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.

* Deflessenmoetenrechtopverankerdstaanaaneenmuurofeenandere stevige constructiezodatze niet perongelukkunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.

Draaide beschermdop van hetventiel goed vast tijdens transport, bijhet 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.

Draaiuwgezichtaf wanneeruhetventiel van de gasfles open draait.

Draaihetventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

Las nooitaan gasflessen die onderdruk staan.

Een persluchtfles onder druk mag nooit direct gekoppeld worden aan het reduceerventiel van de lasmachine. De druk zou
hogerkunnen zijn dan hetvermogen van hetreduceerventielwaardoor 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.

Raaknooittwee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

Stop direct metlassenalsueen 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 kunnenstoringen 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 alsdewoonomgeving, 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 Aapparatuur 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 aanwijzingenin de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasse A.Deze apparatuurdientuitsluitend voorprofessionele doeleinde teworden gebruiktineenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

=\ Degebruikermoeteenvakkundigiemandzijndie zich verantwoordelijk voelt voorde apparatuuren ergebruik van
,ﬁ-ﬁ] 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.

—

2 e )

(W) Iniedergevaldientdeelektromagnetische storingzodaniggereduceerdtewordendathetgeenhinder meervormt.

N————/

s ") . - . - . . .
P-. Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden kunnen

opleverenvoordedirecte omgeving, hierbijin hetbijzonderlettend op de gezondheidsrisico’s voor personenop en
inde omgeving van de werkplek, bij voorbeeld mensen die een pacemaker of een gehoorapparaathebben.

N———/

1.7.3 Eisen voor het leidingnet

Apparatuurop hoogspanning kan, 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
interface vanhetnormalehoogspanning netwerk (puntvan normale koppeling, PCC) kan van toepassing 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 Voorzorgsmaatregelen voor kabels

Omde effectenvande elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient ude hieronder staanderichtlijnen te volgen:
¢ Houdtdelaskabel ende aardkabel zoveel mogelijk bij elkaar opgerold.

¢ Vermijdtdatde kabelsrond uwlichaamdraaien.

» Vermijdtdatutussende aard-endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan één kant).

* Dekabels moeten zo kort mogelijk gehoudenworden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

* 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 dienente zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

1.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneerhetwerkstuknietgeaardisvanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaarhetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk de stralingverminderen.Hetisbelangrijkeraante denkendathetaardenvanhetwerkstuk zowelhetgevaarvoor
de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke
veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in 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 metdevingersofvoorwerpen meteendiametertot12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

« Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan 60°inverticale stand.

« Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine nietaanstaat.

1.9 Verwijdering

Verwijder elektrische apparatuur niet bijhet normale afval!

In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EU betreffende afgedankte elektrische en elektronische
apparatuur en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale wetgevingen, moet elektrische
apparatuurdie heteinde vanhaarlevenscyclus heeftbereikt,gescheidenwordeningezameld ennaareen centrum
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
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Hetinstallerendient te worden gedaan door vakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.

Overtuigtuervandatde stroomisuitgeschakeld voordatugaatinstalleren.

Hetisverboden omstroombroneninserie ofin parallel te schakelen.

2.1 Procedure voor hetladen, vervoeren enlossen

* Demachineisuitgerust meteenhandgreep voortransport.
« Demachineisnietuitgerust metspeciale hulpstukkeen voor bij het tillen.
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Gebruik eenvorkheftruck maarlet op datde machine niet kantelt.

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweegof hanghet apparaat nooit boven personen of voorwerpen.
Laathetapparaatnietvallen of botsen.

Tilde machine nietaande handgreep op.

.2 Plaatsen vandeinstallatie

Houdtuaanonderstaanderegels:

Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

Plaats hetapparaatnietineentekleine ruimte.

Plaats hetapparaat nietop eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
Plaatshetapparaatineendroge, schone en goed geventileerde ruimte.

Bescherm het apparaattegen hevigeregenentegendezon.

o
>
Q
5
©
c
=,
5

Q

De stroombronis voorzienvan een primaire stroomkabel voor de aansluiting op het lichtnet.
Deinstallatie kan worden gevoed door:
* 400Vdriefase

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerd voorspanningswaardentot +15% ten opzichte vande nominale
waarde.

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.

De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning garandeert
van + 15% vande doorde fabrikantvoorgeschreven nominale behoefte,zodatonderalle werkomstandighedenen
met maximale capaciteit gelast kan worden. Wij adviseren bij één fase lasapparaat een stroomaggregaat te
gebruiken die tweemaal het vermogen van de stroombron geeft, in geval van drie fase lasapparaat is dit 1v2. Het
gebruik van eenstroomaggregaat met elektrische bedieningwordtaangeraden.

Terbescherming vande gebruikers moetdeinstallatie goed geaardzijn. De stroomkabelisvoorzienvaneen aarde
kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/groene draad mag nooit
worden gebruikt met andere stroomdraden. Controleer de aardverbinding op de werkplek en of de stopcontacten
ingoede 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.
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2.4 Installeren

2.4.1 Aansluiting voor het MMA lassen

isverbonden metde 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 dientude te verwisselen, sommige electrode vragen hierom.

s N

@ Connectorvoor aardingsklem
@ Negatief contactpunt(-)

@ Connectorvoor elektrodehouder

@ Positief contactpunt (+)

y,

» Verbindde aardklem aande negatieve snelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkeren draaimetde klok mee tot hij
stevig vast zit.

» Verbind deelektrodehouderaande positieve snelkoppeling (+) vande stroombron. Plaats de stekkeren draaimetde klokmee
tot hij stevig vast zit.

@ Connectorvooraardingsklem

@ Negatief contactpunt(-)

s N

@ Negatief contactpunt(-)

@ Connectorvooraardingsklem
@ Connector ARC-AIR-klem

@ Positief contactpunt (+)

@ Persluchtaansluiting

\ J

» 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 persluchttoevoer aan op de persluchtleiding.
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2.4.3 Aansluiting voor het TIG lassen

s N

@ Negatief contactpunt(-)

@ TIG toorts aansluiting

@ Positief contactpunt (+)

@ Connectorvooraardingsklem
@ Gasleiding connector

@ Drukregelaar

. y,

» Verbindt de stroomkabel aan op de minpool (-) van deklemmenbord om de polariteit te veranderen (zie Verandering
laspolariteit).

» Verbind de aardklem aande positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij
stevig vast zit.

» VerbinddeTIGtoorts koppelingaandesnelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkeren draai metde klok mee tot hij
stevigvast zit.

» Verbind de gastoevoervande TIG toorts apartaan hetreduceerventiel.

Eg Udoseertde gastoevoer met deregelkraan die over hetalgemeen op de TIGtoorts lastang zit.

» 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

s N

@ Toortsaansluiting

@ Zaklamp aansluiting

@ Signaalkabeltoorts

@ Verbinding

@ Stroomkabel

@ Connectorvooraardingsklem

@ Negatief contactpunt(-)

\ y,

» Sluitde MIG/MAG toorts aande centrale adapter aanenovertuigu ervan datde bevestigingsring goed is vastgedraaid.

» 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.

» Sluitde vermogenskabel aan op de pluspool van het klemmenbord voorde ompoling (zie "Ompoling lassen").
» Verbindtde signaalkabel aan de koppeling aan de voorkantvan de stroombron.
» Verbindtde gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroominvan 5 tot 15 I/min.

» Verbindde aardklem aande negatieve snelkoppeling(-) vande stroombron. Plaats de stekkeren draaimetde klok mee tot hij
stevigvast zit.
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Motorruimte

) @ Ring
1 @ 3 @quotsdeschroef

@ Hendel vanderol vandraadtoevoer

» Openhetrechterzijpaneel.

» Controleer ofde groefvanderol gelijkisaande diameter van de draad waarmee u wilt werken.

» Draaideringvandespoelhaspellosenplaatsde spoel.

» Brengookde penvandehaspelop z'nplaats, plaats de spoel, brengderingweerin en plaats de schroef.

» Maak de hendel van de rol van draadtoevoer los, steek het uiteinde van draad in de draadgeleider en laat hem over de rol
lopen, inde toorts hulpstuk. Vergrendel de draadtoevoer in de juiste positie en controleer of de draad in de groef van de rol
zit.

» Omdedraadindetoortste brengendruktuop de knop vande draadtoevoer.

» Verbindtde gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroominvan 10 tot 30 I/min.

Verandering van laspolariteit
Met ditinstrument kunt u lassen met iedere lasdraad die op de markt verkrijgbaar is dankzij de eenvoudige keuze van de las
polariteit (negatief of positief).

( 1 ) @ Vermogenskabeltoorts
@ Connectorvooraardingsklem
O
©N ©
2

Negatieve polariteit: de stroomkabel van de toorts moet verbonden zijn aan de negatieve pool (-) van het klemmenbord. De
stroomkabel van de aardklem moet verbonden zijn aan de positieve pool (+) van het klemmenbord.

~

@ Vermogenskabeltoorts

@ Connectorvooraardingsklem

L y,

Negatieve polariteit: de stroomkabel van de toorts moet verbonden zijn aan de negatieve pool (-) van het klemmenbord. De
stroomkabel van de aardklem moet verbonden zijn aan de positieve pool (+) van het klemmenbord.
Véoérverzendingwordtde installatie ingesteld voor het gebruik met positieve polariteit!
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5. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Achter paneel

©)

’7

®

FP298

1
®

@

®

3.2 Paneel met contactpunten

| (7 Elektriciteitskabel

Verbindtde machine met hetstroomnet.

@ An/uitschakelaar

Voorde elektrischeinschakeling van het systeem.
Deschakelaarheeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

@ Gas aansluiting
@ Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...)

O>—

Toortsaansluiting
Voor het aansluiten van de MIG/MAG toorts.

Positief contactpunt(+)

Proces MMA:
ProcesTIG:

Aansluiting elektrode toorts
Aansluiting aardingskabel

Negatief contactpunt(-)

Proces MMA:
ProcesTIG:
MIG/MAG-proces:

Aansluiting aardingskabel
Toortsaansluiting
Aansluiting aardingskabel
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Toortsknop aansluiting (U/D)

@ @ Externe apparatuur (Push/Pull)
@ @ Verandering van laspolariteit

3.3 Bedieningspaneel vooraan

\.

(Olololo)

bohler

@ Voedingsled

Geeftaandatde stroomisingeschakeld ende machine aanstaat.

@ @ Algemeenalarm-led

® &
O,

®

(& @

Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

Actiefvermogen-led

Geeftaandatdeboogspanningis geactiveer.

7-segmentendisplay

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de machine, de
instellingen, de stroomtoevoer ende voltage tijdens hetlassen, ende alarm codes.

LCD display

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de machine, de
instellingen, de stroomtoevoer ende voltage tijdens hetlassen, en de alarm codes.

Maakt het mogelijk dat alle handelingen direct getoond worden.

Belangrijkste instellingsknop

Zorgtervoordatdelasstroom doorlopend kan worden aangepast.
Staathetopstartentoe. De keuze endeinstellingvan de las parameters.
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Functietoetsen

Hiermee kunnen de verschillende functies van deinstallatie geinstalleerd worden:
- Las-proces

- Las methodes

- Pulserende stroom

- Grafische modus

Las programma’s knop

Hiermee kan een voorafingesteld lasprogramma geselecteerd worden via onderstaande informatie:
-Soortdraad

-typegas
- Draad diameter

Toetsjob

Maakthet opslaan en besturen mogelijk van 240 las job die door de lasser gepersonifieerd zijn.

4. GEBRUIK VAN APPARATUUR

4.1 Startscherm

Bijinschakeling voert het systeem een aantal controles uit om de correcte werking ervan te garanderen, metinbegrip van alle
aangesloten apparaten. In dit stadium wordt de gas test ook uitgevoerd om de juiste aansluiting te controleren van het
gastoevoer systeem.

4.2 Testscherm

Wanneer het zijpaneel (draadkoffer) isgeopendis het verboden om te lassen.
Hettest scherm verschijntop het LCD display.

G&—
@

@ Draadtoevoer

@ Gastest

@ Draadsnelheid

®—

NL
@ Zijpaneel geopend

@ Opschrift

® ®

Draadtoevoer

Maakthandmatige draadtoevoer mogelijk zonder gastoevoer.

Maakt hetinstekenvandedraadindetoorts mogelijk tijdens de voorbereidingen van het lassen.

Gas test

Maakt het mogelijkde gasleiding tereinigen van onzuiverheden en om, zonder stroom verlies, de juiste inleidende
gasdrukende gastoevoerintestellen.

Draadsnelheid

Maaktderegeling mogelijk van de snelheid van de draadtoevoer (tijdens hetladen fase).

‘ Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
‘ 0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Zijpaneel geopend

Opschrift

Maaktbepaalde belangrijke informatie zichtbaar die betrekking hebben op het geselecteerde proces.
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4.3 Hoofd scherm

Maakt de controle mogelijk van het systeem en hetlas proces enlaatde hoofdinstellingen zien.

4.4 Hoofdscherm MMA-proces

C @ Spanningenstroom

@ Las parameters

@ Functies
Q—

®

Spanningenstroom
Tijdens hetlasprocesworden het werkelijke stroom verbruik en het voltage getoond op het LCD display.

@ Lasstroom
Las parameters

@ Lasspanning
» Selecteerde gewenste parameterdoorde codeerknopin te drukken.

G&—
O—-

Las parameters
Parameter afbeelding
Parameterwaarde

eenheid van afmetingenvan de parameter

©OOO@EE

VRD (Voltage Reduction Device)

Spannings verlagingscomponent

é é é) Zorgtervoordatde nullastspanning naar een veilig niveau wordt
gebracht.

Functies
Maakt het mogelijk de belangrijkste proces functies enlas methodenin te stellen.

@ Las-proces

@ MMA Synergie
Las-proces

0= > o> 00>

MMA TIGDC MIG/MAG-Standaard Pulserend MIG/MAG
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MMA Synergie
[:] Hiermee kan de beste boogdynamiek wordeningesteld door hetselecterenvanhettype elektrode datugaat
gebruiken.
Hetkiezenvandejuiste dynamische boog maakt het mogelijk om het maximaal profijt uit de stroombron te halen
zodatde best mogelijklas prestatie wordt behaald.

e Jo[ [ Jw[ |

Standard Cellulose Staal Aluminium Gietijzer
(Basisch/Rutiel)

Perfecte lasbaarheid van de gebruikte elektrode wordt niet gegarandeerd.
De lasbaarheid is afhankelijk van de kwaliteit en de staat waarin het artikel verkeerd, de werk- en
lascondities, en vele mogelijke toepassingen, enz.

4.5 Hoofdscherm TIG-proces
@ Spanning enstroom
@ Las parameters

@ Functies

Spanningenstroom
Tijdens hetlasprocesworden het werkelijke stroom verbruik en het voltage getoond op het LCD display.

@ Lasstroom

@ Lasspanning

®  ®

Las parameters
@ Las parameters

®—> » Selecteerde gewenste parameter doorde codeerknopin te drukken.

» Pas de waarde van de geselecteerde parameter aan door de
codeerdertedraaien.

@ Parameter afbeelding
@ Parameterwaarde

é é é) @ eenheid van afmetingenvan de parameter
Functies

Maakt het mogelijk de belangrijkste proces functies enlas methodenin te stellen.

@ Las-proces
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Las-proces

0= > o> o>

TIGDC MIG/MAG-Standaard Pulserend MIG/MAG MMA

Las methodes

Maakt de keuze mogelijk van de las methode

2 Fasen

Intwee fasen, de knopindrukken activeert voorde gastoevoeren zetde booginwerking; alsde knop
wordtlosgelatenloopt de druk terug naarnul, alsde boogeenmaal uitis stagneertde gastoevoer.

4 Fasen

Invierfasen, de eerstedruk op deknop zorgt ervoor datde gastoevoer wordt geactiveerd, zodoende een
handmatige vooraf gasinstelling, en zetde boog inwerking alsude knop loslaat.

OO

Bilevel
e Op ‘bilevel’ kan de lasser met twee verschillende voorafingestelde stroomwaarden lassen. De eerste

indruk van de knop lijdt naareen voorgastijd, het aanslaanvan de boogen hetlassen met de eerste
stroom. De eerste afgifte lijdt tot een aflopende stroom “L1". Alsde lasser de knop snelindrukt en loslaat
volgtereenomschakelingnaar“L2”. De knop opnieuw snelindrukken en loslaten zorgt weer voor
omschakeling naar “L1” enzovoort. Alsde knop langeringedrukt gehouden wordt daalt de stroom naar
de eindstroom. Door hetloslaten van de knop dooft de boog terwijl het gas doorstroomt voor de na-gas
tijd.

4.6 Hoofdscherm MIG/MAG-proces

Basisscherm

(1) Opschrift MIG/MAG

: @ Las parameters
@ Functies
@—

Grafisch scherm
(1) Opschrift MIG/MAG

@ Las parameters

@ Functies

P9
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Opschrift MIG/MAG

Maaktbepaalde belangrijke informatie zichtbaar die betrekking hebben op het geselecteerde proces.
Geselecteerde synergische gebogenlijn

@ typevul metaal
é é é} @ Draad diameter
@ typegas

Las parameters

@ Lasstroom

bbb o

@ Hoeklasnaad"a"
@ Lasspanning

Las parameters (Basisscherm)
» Selecteer de gewenste parameterdoor de codeerknop in te drukken.

@ Las parameters

®_’ @ Parameter afbeelding
@ Parameterwaarde

@ eenheid van afmetingenvan de parameter

® &

Las parameters (Grafisch scherm)
» Selecteer de gewenste parameterdoor de codeerknop in te drukken.

@ Las parameters

@—» @ Parameter afbeelding

@ Parameterwaarde

@ eenheid van afmetingenvan de parameter

Functies

Maakthet mogelijk de belangrijkste proces functies enlas methodenin te stellen.

@ Las-proces

@ Las methodes

@ Dubbel puls

@ Soortscherm

® & 6 ®

Las-proces

o> o> o>

MIG/MAG-Standaard Pulserend MIG/MAG MMA TIGDC

327



GEBRUIK VAN APPARATUUR

bohlerwelding

voestalpine

Las methodes
Maakt de keuze mogelijk van de las methode

_
_

_

2 Fasen
De knopindrukken activeert voorde gastoevoer geeft stroomnaardedraad enlaat hem vooruitgaan;
alsde knop wordt losgelaten worden de gasdruk en de stroomtoevoer uitgeschakeld.

4 Fasen

Bij4 fasen zorgt de eersteindruk van de knop ervoor dat het gas gaat stromen methandmatige vooraf

gastijd, hetloslatenvan de knop activeert de stroomtoevoer naar de draad. Bijde volgende druk op de
knop stopt de draad enlaat het uiteindelijke proces van start gaan waardoorde stroom afloopt naar 0;
laatu uiteindelijk de knop los dan zal de gastoevoer stoppen.

Craterfiller

Zorgtervoordatukuntlassen metdrie verschillende kracht niveaus die udirect kuntkiezenen
controlerendoorde knop op de toorts te gebruiken.

De eerstedruk op de knop maakt datde gastoevoer van start gaat, activeert de stroomtoevoernaarde
draad envoedthem metde voorafingestelde snelheid op de parameter (tijdens hetinstellen)en metde
relatieve synergische waarden vandelas parameters.

Alsde knop op de toorts wordtlosgelaten, veranderen de snelheid van de draad en de relatieve synergie
van de parameters automatisch naarde waarden zoals die op het controle paneel zijningesteld.

Bijde volgende druk op de knop van detoorts brengt de snelheid van de draad en derelatieve synergie
van de parameters totde voorafingestelde (tijdens de instelling)parameter waarden van de gaten vuller.
Hetloslaten vande knop op detoorts stopt de draadtoevoerenlevert de energie voor het terug branden
vande na-gasfase.

Dubbel puls

E] Dubbel puls actief C] Dubbel puls niet actief
Soortscherm

Hiermee kanvan weergave worden gewisseld tussen:

E] Basisscherm D Grafischscherm

Synergischelijnen scherm
Synergie
Hiermee kan eenvoorafingesteld lasprogramma (synergie) geselecteerd worden via onderstaande informatie

Selectie lasproces

» Open hetscherm "synergische programma’s" door de toets ten
minste een secondeingedrukt te houden.

» Selecteer het gewenste procesviadetoetsen[ {} e[ %} |
» Drukopde knop\g\om naar devolgende stap te gaan.

Las-proces
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Selectiescherm synergie Soort materiaal/Soort gas
@_, @ Lasprogramma (BohlerArc/UniversalArc)
@ Selectie materiaal/gas
@ Draaddiameter

@—' @ Opschrift

@ Lasprogramma

© @ 0

Lasprogramma
Maakt de keuze mogelijk van de lasprogramma

—
BohlerArc UniversalArc

Selectie materiaal/gas
Voorkeuze van:

- J * typevulmetaal
G & e typegas
Draad diameter
Kuntukiezen uitde volgende draad diameter (mm).

@ Draad diameter

0.6 mm
0.8 mm
0.9 mm
1.0 mm
1.2 mm
1.6 mm
2.0 mm

Opschrift

Maakt bepaalde belangrijke informatie zichtbaar die betrekking hebben op het geselecteerde proces.
NO PROGRAM

Geeftaandatde geselecteerde synergische curve nietbeschikbaaris of niet overeenkomt met derest
van de systeeminstellingen.

4.7 Programma’s scherm

Maakt hetopslaan enbesturen mogelijk van 240 las job die door de lasser gepersonifieerd zijn.
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@ Functies

@ Nummervan hetgeselecteerde programma
@ Hoofd parametersvan het geselecteerde programma

@ Beschrijvingvan hetgeselecteerde programma

@ Opschrift

@

@ t I 1

Raadpleegde paragraaf“Hoofdscherm”

Programmaopslaan

» Starthet menu “programma opslaan” door de knop. \@\ten minste een seconde
ingedruktte houden.

» Selecteer het gewenste programma (of het lege geheugen) door de decoder te
draaien.

=== Geheugenleeg

@< Programmaopgeslagen

» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken &),

» Bewaaralle huidigeinstellingenvan het geselecteerde programma doorde knop

inte drukken. .

Introduceer een beschrijving van het programma.

» Selecteerde gewenste letterdoorde decodertedraaien.

» Slade geselecteerde letter op doorde decoderin te drukken.

» Maak delaatste opdracht ongedaan door de knop in te drukken. <=
» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken &),

» Bevestigde handeling door de knopinte drukken & .

- Hetopslaanvaneennieuwprogrammaineenreedsvolgeheugen maakthetnoodzakelijkhetgeheugentewissenopde

voorgeschreven manier.

» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken & .
» Wishet geselecteerde programmadoorde knopinte drukken. £3 |
» Hervatde procedure opslaan.
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Programma ontsluiten
» Haal het 1e beschikbare programma terug door de knop in te drukken \@L

» Selecteerhetgewenste programmadoorde decodertedraaien.
» Selecteer het gewenste programmadoor de knopin te drukken. »% |,

Sy Alleen de werkprogramma’s in het geheugen worden getoond, de
programma’s die nietin gebruik zijn worden automatisch overgeslagen.

Programmaopheffen
» Selecteerhetgewenste programmadoorde decodertedraaien.
» Wishetgeselecteerde programmadoorde knopintedrukken. &3 .
» Bevestigde handeling doordeknopintedrukken\@\.

» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken 5},
» Wishetgeselecteerde programmadoorde knopinte drukken.[£3 .

5. SETUP

5.1 Setup eninstelling van de parameters

Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor een betere en meer nauwkeurige controle van het
lassysteem.

Deinstelling van de parametersis afhankelijk van het geselecteerde lasproces en hebben een numerieke codering.
Beginnen metde setup

» Doorde encoder-toets 5 secondenin te drukken.

» Detoegangwordtbevestigd doorde aanduiding 0 op hetdisplay.

Selectie eninstelling van de gewenste parameters

» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voor de parameter weergegeven wordt.

» Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter weergegeven en
ingesteld.

Setup verlaten

» Omhetgedeelte ‘regeling’ te verlaten de codeerknop opnieuw indrukken.

» Omdesetup teverlaten,ganaarparameter “0” (opslaan en afsluiten) en de codeerknopin.
» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken|[%].

» Omdewijzigingop te slaan endeinstelling te verlaten drukt u op de knop: (g%
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5.1.1 Lijst parametersin de set up (MMA)

—

204

Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.

Reset
Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Hot start
Voor hetregelenvandewaarde vande hotstartin MMA.

Vooreen min of meerwarme startin de fases van de ontsteking van de boogwat de startprocedure makkelijker
maakt.

Basisch-elektrode Cellulose-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 80% 0/uit 500% 150%
CrNi-elektrode Aluminium elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 100% 0/uit 500% 120%
Gietijzerenelektrode Rutiel elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 100% 0/uit 500% 80%
Lasstroom
Voor hetafstellenvan delasstroom.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 100 A
Arcforce

Voorhetregelenvan dewaarde vande Arc forcein MMA.

Voor een min of meerkrachtige dynamische reactie tijdens hetlassen waardoor het werken voorde lasser
gemakkelijker wordt.

Doordewaarde vandearc-force te verhogen wordt de kans op vastkleven van de electrode verlaagd.

Basisch-elektrode Cellulose-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 30% 0/uit 500% 350%
CrNi-elektrode Aluminium elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 30% 0/uit 500% 100%
Gietijzeren elektrode Rutielelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 500% 70% 0/uit 500% 80%

Dynamic power control (DPC)

Maakthet mogelijk de gewenste V/A karakteristiek te selecteren.

1=C Constanteboog

Detoe-of afname vande booglengte heeft geen effect op de lasstroom.
Aanbevolenvoor elektrode: Basisch, Rutiel, Acid, Staal, Gietijzer

1220 Afbouwende karakteristiek met slopeafstelling

Deverlengingvande booglengte heeft een verlaging van de lasstroom tot gevolg (en omgekeerd) ditinde
verhouding ampere staat tot voltage van 1 tot 20.

Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium
P=C Wetvanbehoudvan energie

Deverlenging vande booglengte veroorzaakt een velaging van de lasstroom (en omgekeerd) en wel volgens de
formule V:I=K

Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium
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312 Spanningbooguitschakeling
Voor hetinstellen van dewaarde van de spanning om de elektrische boog wordt uitgeschakeld.
Hierdoorworden de werkomstandigheden die zich voordoen beter beheerst.
Bijhetpuntlassenbijvoorbeeld zorgt eenlagewaarde vande spanning vooreen minder grote viam alsde elektrode
van hetwerkstuk wordt verwijderd waardoor spatten, verbranding en oxidatie van het werkstuk afnemen.
Worden er echter elektroden gebruikt waarvoor een hoge spanning noodzakelijk is, adviseren wij u een hoge
drempelwaardein te stellen om te voorkomen dat de boog tijdens hetlassen dooft.

W Stel de spanning voor het uitschakelen van de boog nooit hoger in dan nul lading spanning van de

stroombron.
Basisch-elektrode Cellulose-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9V 57.0V 0/uit 99.9V 70.0V

399 Verplaatsingssnelheid
Hiermeewordtde snelheidingesteld waarmee hetlaswerk wordt uitgevoerd.
Default cm/min: referentiesnelheid voormanueellassen.
Syn: Sinergicwaarde.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

1cm/min 200cm/min 15 cm/min

500 Machine-instelling
Maakt het kiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maakt de toegang mogelijk tot hogere instelling niveaus.
Raadpleeghetgedeelte "Interface personificatie (Setup 500)"

Waarde Geselecteerd niveau Waarde Gebruikersinterface
USER Gebruiker XE eenvoudige modus
SERV Service XA Gevorderde modus
vaBW vaBW XP Professionele modus

551 Lock/unlock
Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en een bescherm codeinte voeren. NL
Raadpleeghetgedeelte "Lock/unlock (Set up 551)".

552 Stapsgewijze aanpassing
Maakt aanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 10 10

Stapsgewijze regeling

S
—
601
Maakthet stapsgewijze regelen van de parameter met de persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
602

1 Imax 1

Externe parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Maaktde besturing mogelijk van de externe parameter 1, 2, 3, 4 (minimale waarde, maximale waarde, waarde
ingesteld door de fabriek, geselecteerde parameter).
Raadpleeghetgedeelte "Beheervan externe controle (Setup 602)".

705 Afstellingweerstand circuit
Voor het afstellenvan de apparatuur.
Raadpleeghet gedeelte "Afstelling weerstand circuit (setup 705)".

751 Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de lasstroom.
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Voltage aflezen
Toontde werkelijke waarde van hetlas voltage.

Metingwarmtetoevoer Hl
Hiermee kan de waarde van de warmtetoevoermeting tijdens hetlassen worden afgelezen.

Bewaken vanlimieten
Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakthet mogelijk dathetlasproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en

bewakingslimieten voor de voornaamste meetbare parameters.
Maakteen accurate controle mogelijk van de diverse las fases.
Raadpleeghet gedeelte "Bewaken van limieten (Setup 801)".

5.1.2 Lijst parametersin setup (TIG)

2 )

500

)

551

552

601

Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op teslaan en de parameter te verlaten.

Reset
Omalle parameterweer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Lasstroom

Voor het afstellenvan de lasstroom.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
3A Imax 100A

Verplaatsingssnelheid

Hiermee wordtde snelheidingesteld waarmee hetlaswerk wordt uitgevoerd.
Default cm/min:referentiesnelheid voor manueellassen.

Syn: Sinergic waarde.

Maximaal

200cm/min

Minimaal Fabrieksinstelling

Tcm/min

10 cm/min

Machine-instelling

Maakt hetkiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maakt de toegang mogelijktot hogere instelling niveaus.
Raadpleeg hetgedeelte "Interface personificatie (Setup 500)"

Waarde Geselecteerd niveau Waarde Gebruikersinterface
USER Gebruiker XE eenvoudige modus
SERV Service XA Gevorderde modus
vaBW vaBW XP Professionele modus

Lock/unlock
Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en eenbescherm codein te voeren.
Raadpleeghetgedeelte "Lock/unlock (Setup 551)".

Stapsgewijze aanpassing
Maakt aanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0/uit

10

10

Stapsgewijze regeling
Maakt het stapsgewijze regelen van de parameter metde persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

1

Imax

1
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Externe parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Maaktde besturing mogelijk van de externe parameter 1, 2, 3, 4 (minimale waarde, maximale waarde, waarde
ingesteld door de fabriek, geselecteerde parameter).
Raadpleeghetgedeelte "Beheervan externe controle (Setup 602)".

Afstelling weerstand circuit
Voor het afstellen van de apparatuur.
Raadpleeghetgedeelte "Afstelling weerstand circuit (setup 705)".

Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de lasstroom.

Voltage aflezen
Toontde werkelijke waarde van hetlas voltage.

Bewegingssnelheid vanderobot
Maakt het mogelijkdatde bewegingssnelheid van de armvan eenrobot of van een automatisch apparaat wordt
getoond.

Metingwarmtetoevoer Hi
Hiermee kan de waarde van de warmtetoevoermeting tijdens hetlassen worden afgelezen.

Bewaken vanlimieten

Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakthet mogelijkdathetlasproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voorde voornaamste meetbare parameters.

Maakt een accurate controle mogelijk van de diverse las fases.

Raadpleeghetgedeelte "Bewaken van limieten (Setup 801)".

5.1.3 Lijst parametersin setup (MIG/MAG)

0
9
—
1
—
2
-

Opslaan en afsluiten
Omdewijzigingen op teslaan en de parameter te verlaten.

Reset
Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Las programma’s
MIG/MAG-Standaard:

Zorgtvoorde keuze van hethandmatig MIG (g()ﬁ) of synergisch MIG proces (<> 6) doorhetinstellenvan het
soortmateriaaldatgelast moet worden.

Pulserend MIG/MAG:

Zorgtvoorde keuze van het of synergisch MIG proces (<> 6) doorhetinstellenvan het soort materiaal dat gelast
moetworden.

Zorgtvoorde keuze van het CC/CV proces.

Raadpleeg het gedeelte "Bedieningspaneel vooraan".

Draadsnelheid
Maaktderegeling mogelijk van de snelheid van de draadtoevoer.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5m/min 22.0m/min -
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Stroom
Voor het afstellen van de lasstroom.
Minimaal Maximaal
3A Imax
Stukdikte

Maakthet mogelijk datde dikte van het deel dat wordt gelastingesteld wordt.
Maakt deinstelling mogelijk van het systeem doormiddel van hetreguleren van het te lassen deel.

Hoeklasnaad"

all

Hiermee wordt de diepteingesteld van delasnaad bijeen hoekaansluiting.

Voor gas stroom tijd
Omdegasstroomvoéoérhetontsteken vandeboogintestellenenteregelen.

Omdetoortsmetgastevullenendewerkplekvoorhetlassenin gereedheid te brengen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 99.9s 0.1s
Softstart

Omdedraadsnelheidintestellenenteregelenvéérude boogontsteekt.
Vooreenontsteking metlagere snelheid en dus soepeleren m et minder spetters.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10% 100 % 50 %
Motoropbouw

Voor een geleidelijke overgang van de draadsnelheid bijontsteken enlassen.

bohlerw

Voorderegelingvan detijd dat de draad brandt waardoor vastplakken aan het einde van hetlassen wordt

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 1.0s 0/uit
Burn back
voorkomen.
Voorderegelingvandelengte van het stuk draad buiten de toorts.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-2.00 +2.00 0/syn

Na-gas stroomtijd
Voorhetregelenvandelasstroom aan heteind van hetlassen.

Minimaal

Maximaal

Fabrieksinstelling

0/uit

999s

2.0s

Duty cycle (dubbelpuls)

Maakt hetregelenvandeduty cyclein dubbelpuls mogelijk.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
10 % 90% 50 %

Dubbel puls

Maaktherregelenvan de wijdte van de pulsatie mogelijk.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0% 100 % +25%

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.5m/min 22m/min 2.5m/min
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Puls frequentie (dubbelpuls)
Maakt hetregelenvande cyclus, datwil zeggen van de impuls herhalingscyclus.
Maakthet mogelijk de frequentie vande impuls te regelen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1Hz 5.0Hz 2.0Hz

Secundaire voltage (dubbelpuls)
Maakt deregeling mogelijk van het voltage van het secondaire pulsering niveau.
Hierdoor kan grotere boog vastheid worden verkregen gedurende de verschillende fases van het pulseren.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-5.0 +5.0 0/syn

Puls afbouwend (dubbelpuls)

Maaktdeinstelling van up slope tijd mogelijk tijdens het puls lassen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1% 100 % 50 %

Bilevel (4T - crater filler)
Voorhetregelenvan de secondaire draadsnelheid bijhetlassenin bilevel.

Alsdelasserde knop snelindruktenweerloslaatwordterovergegaanop“

Doordeknopsnelintedrukkenenweerlostelaten wordterweerovergegaanop "enzovoorts.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
1% 200% 0/uit

Aanvankelijke vermeerdering

Maakt het mogelijk de waarde van de draadtoevoer snelheid te regelen gedurende de eerste ‘krater vulling’
lasfase.

Hierdoorkan de energie aanvoerworden verhoogd wanneer dat noodzakelijkis bijditdeel van het werk in deze
fase (hetmateriaalis nog koud), isom een gelijkmatige smelting te krijgen meer hitte nodig.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20% 200 % 120 %

NL

Craterfiller

Maakt het mogelijk de draadtoevoer snelheid teregelentijdens de slot fase van hetlassen.

Hierdoorkan de energie aanvoerworden verminderd wanneer dat noodzakelijkis bijditdeel van het werkin deze
fase alshet materiaal alheel heetis,zodoende wordt hetrisico op ongewilde deformaties verkleind.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
20% 200% 80%

Timing aanvankelijkincrement
Hiermee wordt de aanvankelijke incrementtijd ingesteld.
Voor het automatiseren van de functie voorvullen van de krater.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 99.9s 0/uit

Timingkrater vullen
Hiermee wordtdetijd voorvullen van de krateringesteld.
Voor hetautomatiseren van de functie voor vullenvan de krater.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 99.9s 0/uit
Puntlassen
Zorgtervoorde plaatselijk las procedure uit te voeren en stelt eenlastijd in.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 99.9s 0/uit
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Pauze punt

Voor hetactiverenvan het proces “pauze punt” en om eenrusttijd tussen eenlasen de volgende laste bepalen.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0.1s 99.9s 0/uit

Secundaire voltage (weerstand bij wisselstroom) (Bilevel MIG)
Maakt deregeling mogelijk van het voltage van het secondaire pulsering niveau.
Hierdoor kan grotere boog vastheid worden verkregen gedurende de verschillende fases van het pulseren.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-5.0 +5.0 0/syn

Secundaire inductantie (weerstand bij wisselstroom) (Bilevel MIG)

Maakt de regeling mogelijk van het weerstand van het secondaire pulsering niveau.

Maakt het mogelijk eensnellere of langzamere boog te krijgen door de bewegingen vande lasserende
natuurlijke lasinstabiliteit te compenseren.

Lage weerstand =terugwerkende boog (meer spetters).

Hoge weerstand = minder terugwerkende boog (minder spetters).

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-30 +30 0/syn

Aanvankelijke incrementopbouw
Om een geleidelijke overgangin te stellen van aanvankelijkincrement naarlassen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0s 10s 0/uit

Rampacraterfiller
Om eengeleidelijke overgangin te stellen vanlassen naarvullenvan dekrater.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0s 10s 0/uit

Inductantie (weerstand bijwisselstroom)

Maakthetregelen mogelijk van de weerstand van hetlascircuit.

Maakthet mogelijk een snellere of langzamere boog te krijgen doorde bewegingen vandelasserende
natuurlijke lasinstabiliteit te compenseren.

Lage weerstand =terugwerkende boog (meer spetters).

Hoge weerstand = minder terugwerkende boog (minder spetters).

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
-30 +30 0/syn

Gecompenseerde gemiddelde spanning
Hiermee wordtde lasspanningingesteld.

Referentieconstante verplaatsingssnelheid
Referentieconstante vooralle lasprocessen

Waarde van de verplaatsingssnelheid van de toorts op basis waarvan het systeem de lasparameterberekeningen
uitvoert

Verplaatsingssnelheid

Hiermee wordt de snelheidingesteld waarmee hetlaswerk wordt uitgevoerd.
Default cm/min:referentiesnelheid voor manueellassen.
Syn:Sinergicwaarde.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

synmin syn max 35cm/min
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Machine-instelling

Maakt het kiezen van de gewenste grafische interface mogelijk.
Maaktde toegang mogelijktot hogereinstelling niveaus.
Raadpleeghetgedeelte "Interface personificatie (Setup 500)"

Waarde Geselecteerd niveau Waarde Gebruikersinterface
USER Gebruiker XE eenvoudige modus
SERV Service XA Gevorderde modus
vaBW vaBW XP Professionele modus

Lock/unlock
Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en een bescherm codeinte voeren.
Raadpleeghetgedeelte "Lock/unlock (Set up 551)".

Stapsgewijze aanpassing
Maakt aanpassing mogelijk van de verschillende stappen van de up-down toetsen.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/uit 10 10

Stapsgewijze regeling
Maakthet stapsgewijze regelen van de parameter met de persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.
Functionaliteit bestuurd doortoortsomhoog/omlaag-knop.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

1 Imax 1

Externe parameter CH1,CH2,CH3,CH4

Maaktde besturing mogelijk van de externe parameter 1, 2, 3,4 (minimale waarde, maximale waarde, waarde
ingesteld door de fabriek, geselecteerde parameter).
Raadpleeghetgedeelte "Beheervan externe controle (Setup 602)".

U/D toorts

Maaktde besturing mogelijk van de externe parameter (U/D).

Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
0/uit - uit
1/11 X Stroom

- Programma ontsluiten

Instelling DgMig toorts

Hiermee kunnen de kanalenvan de digitale toortsworden beheerd.

Waarde Fabrieksinstelling | Callback-functie
0/uit - uit
1/11 - Stroom
- Programma ontsluiten
2/
3/CH3 - CH3
4/CH4 - CH4
5/STD X STD

Draadsnelheid
Maaktderegeling mogelijk van de snelheid van de draadtoevoer (tijdens hetladen fase).

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Afstelling weerstand circuit
Voor het afstellen van de apparatuur.
Raadpleeghet gedeelte "Afstelling weerstand circuit (setup 705)".
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Stroom aflezen
Toontde werkelijke waarde van de lasstroom.

Voltage aflezen
Toontde werkelijke waarde van hetlas voltage.

Gasstroom aflezen
Maakt hettonen van de werkelijke waarde van de gasstroom mogelijk.

Draadsnelheid aflezen
Encodermotor 1inlezen.

Bewegingssnelheid vanderobot
Maakthet mogelijk datde bewegingssnelheid van de arm van een robot of van een automatisch apparaat wordt
getoond.

Stroom aflezen (motor 1)
Toontde werkelijke waarde van de motorstroom (motor 1).

Metingwarmtetoevoer Hl
Hiermee kan de waarde van de warmtetoevoermeting tijdens hetlassen worden afgelezen.

Meting van de neersmeltsnelheid
Hiermee kan de meting van de neersmeltsnelheid worden weergegeven.

Bewaken vanlimieten

Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakt het mogelijk dat hetlasproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voor de voornaamste meetbare parameters.

Maakteen accurate controle mogelijk van de diverse las fases.

Raadpleeghetgedeelte "Bewaken van limieten (Setup 801)".

5.2 Specifieke gebruiksprocedures van de parameters

5.2.1 7 segmenten display personificatie
Hiermee kan de waarde van een parameter constant op het 7-segmenten-display worden weergegeven.

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter door de decoder.

» Slade geselecteerde parameteropinhet 7 segmentendisplay doorde knopinte
drukken .
Save

» Slahetopenverlaathethuidigeschermdoordeknopintedrukken .
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5.2.2 Interface personificatie (Set up 500)

Maakthet mogelijkdatde parameters worden aangepast op hethoofdmenu.

500 Machine-instelling

Maakt hetkiezen van de gewenste grafische interface
mogelijk.
Waarde Gebruikersinterface

XE eenvoudige modus
XA Gevorderde modus
XP Professionele modus
MODUS XE
MMA
Las parameters @
TIG

Functies

Las parameters @

MIG/MAG
Las parameters B
Functies [ ] [ ] [ ]
MODUS XA

MMA
Las parameters { I.] [ ] [ ]
Functies ‘ ” H ’ H ’

TIG

csparameters [ 1]
Functies OO0 00a.d

MIG/MAG

Las parameters Ju U
Functles O0OO0O00d
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MMA

MIG/MAG

JUJUJuJu U LU

U

0aadaaad

5.2.3 Lock/unlock (Setup 551)

Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel te blokkeren en eenbescherm codeinte voeren.

NL

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter (551).

» Activeerderegelingvande geselecteerde parameter doorde decoderknopinte
drukken.

Wachtwoordinstellen

» Steleen numerieke code (paswoord)in doorde decoder te draaien.
» Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.
» Bevestigde handelingdoordeknopintedrukken| & |

Save

» Omdewijziging op te slaan druktuop de knop: | ¥ .

Functies van het paneel
F Het uitvoeren van elke handeling op een afgesloten controle paneel
‘_?‘ laateen speciaal schermverschijnen.

» Tijdelijke toegang tot de functies op het paneel (5 minuten) door de decoder te
draaienen hetjuiste paswoordintevoeren.

» Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.

» Open het controle paneel definitief door in de set-up te beginnen (volg de
instructies die hierboven gegeven zijn) en breng parameter 551 terug naar ‘af’.
» Druk op de encoder-toets om de bewerking te bevestigen.

Save

» Omdewijzigingop teslaandruktuop de knop: | .
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5.2.4 Beheervan externe controle (Setup 602)

Maakt de besturing mogelijk van de externe parameter 2 (minimale waarde, maximale waarde, waarde ingesteld doorde

fabriek, geselecteerde parameter).

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter(602).
» Begininhet“Externecontrolebeheer”schermdoordedecoderknopintedrukken.

Beheervan externe controle

» Selecteer de gewenst RC afstandsbediening uitgang (CH1, CH2, CH3, CH4) door
deknopintedrukken.| |

» Selecteer de gewenste parameter (Min-Max - parameter) door de knop van de
decoderinte drukken.

» Pas de gewenste parameter aan (Min-Max - parameter) door de decoder te
draaien.

Save

» Omde wijzigingop teslaandruktuop de knop: | g .
» Bevestigde handeling doorde knopinte drukken & .

5.2.5 Afstelling weerstand circuit (setup 705)

Hiermee kan de generatorworden afgesteld op de weerstand van het huidige lascircuit.

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter(705).

» Activeerderegelingvande geselecteerde parameterdoorde decoderknopinte
drukken.

» Sluitde generatoraanop hetlascircuit (bank of werkstuk).

» Verwijder de dop om de mondstukhouder van de toorts bloot te leggen. (MIG/
MAG)

Afstelling

» Brengdraadpuntenlasstuk elektrisch metelkaarin contact. (MIG/MAG)
» Drukopdeknop| & omdeprocedure te starten.

» Houd het contactten minste eenseconde aan.

»

De op het display weergegeven waarde wordt bijgewerkt nadat de afstelling is

uitgevoerd.
» Bevestigde handeling doorde knopin te drukken [ .
» Bevestigde handeling door de knopinte drukken &) .

» Omde wijziging op te slaanen deinstelling te verlaten drukt u op de knop: 23
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5.2.6 Bewakenvanlimieten (Setup 801)

Maakt hetinstellen mogelijk van de waarschuwingsgrens en van de bewaking van de limieten.

Maakt hetmogelijkdat hetlasproces wordt gecontroleerd door hetinstellen van waarschuwingslimieten en
bewakingslimieten voorde voornaamste meetbare parameters.

Maakt een accurate controle mogelijk van de diverse las fases.

Raadpleeghet gedeelte "Bewaken van limieten (Setup 801)".

Waarschuwingsgrenzen

D [:] Bewakenvanlimieten [:] [:]

Lasstroom

Gasstroom aflezen

UL

!

i

Stroom aflezen (motor 1)

Koelvloeistofstroominlezen

!

Lasspanning

Bewegingssnelheid vanderobot

Stroom aflezen (motor 2)

Draadsnelheid aflezen

Temperatuur koelvloeistof aflezen

Selectie parameter

» Begininset-up doorde decoderknop minstens 5 secondenin te drukken.
» Selecteerde gewenste parameter(801).
» Begininhet Bewaak delimietenscherm doorde decoderknopinte drukken.

Selectie van de parameter

» Selecteerde gewenste parameterdoorknopintedrukkenset| |.

» Selecteerdeinstelmethode van de bewakingslimieten doordeknopinte drukken
A%

Machine-instelling

D Absolute waarde E] Waarde percentage

Instelling waarschuwingsgrenzen
@ Waarschuwingslimietenlijn
@ Alarm limietenlijn
@ Minimale niveaus kollom
@ Maximale niveaus kollom

» Selecteerdegewensteboxdoordedecodersleutelintedrukken(de geselecteerde
boxwordtgetoondinspiegelbeeld).
» Pashetniveauvande geselecteerdelimietdoorde decodertedraaien.

Save

» Omde wijzigingop teslaandruktuop de knop: ¥ .
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(S Wanneer u één van de waarschuwingslimieten overschrijdt verschijnt er een
visueel signaal op hetcontrole paneel.

Sy Wanneer u één van de alarm limieten overschrijd verschijnt er een visueel
signaal op hetcontrole paneel en volgt de onmiddellijke blokkade van de las
handeling.

(5 Hetis mogelijk om het begin en het einde in te stellen van de las filters om

foutieve signalente voorkomen gedurende het aansteken en uitgaanvande
boog(raadpleeg het gedeelte Set-up - Parameters 802-803-804).

6. ACCESSOIRES

Push-Pull Kit
73.11.012

*Factory assemblage
Raadpleeghetgedeelte "Hetinstalleren kit/accessoires".

7. ONDERHOUD

( \ De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft
/ verstrekt. Als de machineisingeschakeld moeten alleingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag

op geenenkele manierworden gewijzigd. Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

N——

( ° 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 NL

onderdeelinde machine dientte worden gedaan door gekwalificeerd personeel.

—

)
A Schakel de stroomtoevoer altijd uit vooruonderhoud pleegt.

——

7.1 Controleer de stroombron regelmatig als volgt

7.1.1 Zafizeni

Reinig de machine aan de binnenkantdoor hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte borstel. Controleer
de elektrische aansluitingen ende kabels.

7.1.2 Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:
T )

E Controleerde temperatuurvanhetonderdelen en overtuiguervan datze niet te heet zijn.
—

2/
Wy Draag altijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

/ Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.
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7.2 Odpovédnost

= Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
EN @ aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijstieder verantwoordelijkheid af wanneer de gebruiker zich niet houdt
IEC aande volgenderichtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen met uw leverancier.
8. ALARM CODES

NL

ALARM
A De tussenkomst van een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel
signaal op hetbedieningspaneel en de onmiddellijke stopzetting van de laswerkzaamheden.
Let op!
& De overschrijding van eenwaarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel signaal op hetbedieningspaneel maarde
laswerkzaamheden kunnenworden voortgezet.
Hierondervolgteenlijst van alle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.
A Overtemperatuur t A Overtemperatuur
EO1 EO02
. v, .
A Overstroom A Storing voedingssysteem van
EO5 Eo7 | draadtoevoermotor
\ v, (.
s ) 4
A Geblokkeerde motor A Overstroom vermogensmodule (Inverter)
EO8 E10
s ) 4
& A Programmaniet geldig
Communicatiefout (FP) de subcodevandefoutgeefthet
L E13 ) \EM'XX nummervan de verwijderde taak aan
s ) 4
A Programma niet geldig A Communicatiefout RI 3000 (Modbus)
E15 E16.2
. v, .
f A Programma niet geldig 1 ( A
desubcodevandefoutgeefthet Foutinsysteemconfiguratie
LE18'XX nummer van de verwijderde taak aan J E19
s ) 4
A Foutin systeemconfiguratie “ Defectgeheugen
E19.1 E20
\ v, .
s ) 4
“ Gegevensverlies A Niet aanwezige lasprogramma’s
E21 E23
s ) 4
A Defectgeheugen (RTC) A Gegevensverlies
E27 E32
\ v, .
s ) 4
A Foutin systeemconfiguratie (LCD 3.5") u A Communicatiefout (ACTIVATION KEY)
E33.1 E33.3
. v, .
A Communicatiefout (ACTIVATION KEY) A Storing systeemvoeding
E33.4 E40
\ v, .
s ) 4
A Geen koelvloeistof A Stroomniveau overschreden (Onderste
E43 E54 | 9rens)
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o

Stroomniveau overschreden (Bovenste

A Spanningsniveau overschreden

E55 | grens) Es6 | (Onderstegrens)

A Spanningsniveau overschreden & Stroomniveau overschreden (Onderste
Es7 | (Bovenstegrens) E62 | grens)

& Stroomniveau overschreden (Bovenste & Spanningsniveau overschreden

E63 | grens) E64 | (Onderstegrens)

& Spanningsniveauoverschreden A Overtemperatuur koelvloeistof

E65 (Bovenste grens) E71

& Stroomniveau motor 1 overschreden A Systeem configuratie alarm (inverter)
E74 E99.2

A Systeem configuratie alarm (FP) A Systeem configuratie alarm (FP)
E99.3 E99.4

A Systeem configuratie alarm (FP) A Systeem configuratie alarm
E99.5 E99.6

AN

E99.11

Defectgeheugen

9. MEEST YVOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag

»

»

»

»

»

Geenstroomop hetstopcontact.

Stopcontact of kabel defect.

Zekering doorgebrand.

Aan/uitschakelaarwerktniet.

Elektronica defect.

Oplossing

»

¥

»

¥

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

Controleerenindien nodigrepareer de stroomtoevoer.
Laatdituitvoeren doorbevoegd personeel

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag

» Toortsknop defect

» Demachineraaktoververhit(thermisch alarm -
gele LED aan)

» Zijpaneel openof deurschakelaardefect.

» Aard aansluiting niet goed.

Oplossing

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Wacht totde machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele
LED uit).

Voordeveiligheid vandelasser moet hetzijpaneel tijdens hetlassen
gesloten zijn.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Aardtde machine goed.
Raadpleegde paragraaf “Installeren”.
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» Stroomaansluiting niet bereikbaar (gele led aan)

» Afstandschakelaardefect.

» Elektronicadefect.

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag

Verkeerde keuze van las proces of defecte
keuzeschakelaar.

¥

De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

Potentiometer/encodervoorhetregelenvande
lasstroom defect.

Netspanning buiten bereik.

Erontbreekteenfase.

Elektronica defect.

¥

Draadtoevoer blokkeert
Vraag

» Toortsknop defect

» Kapotte of versletenrollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

» Toortslinerbeschadigd.

» Geenstroom op dedraadtoevoerunit.

» Draadopdespoelindeknoop.

» Toortsmondstuk gesmolten(draad vastgeplakt).

Onregelmatige draadtoevoer

Vraag

» Toortsknop defect

» Kapotte of versletenrollen.

» Draadaanvoeronderdeel kapot.

» Toortslinerbeschadigd.

bohlerwelding

ocestalpine
» Brengdestroomaansluiting binnen hetbereik van de stroombron.
Sluithet systeem goed aan.

Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

X

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

x

Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

Oplossing

v

Kies het goedelas proces.

¥

Voereensysteemreset uiten stelde lasparameters opnieuwin.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

¥

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

X

¥

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

¥

Neem contactop met uw leverancierom de machine te laten
repareren.

Oplossing

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
» Neem contactop metuwleverancieromde machinetelaten
repareren.

¥

Vervangderollen.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop met uwleverancierom de machine telaten
repareren.

¥

Controleerde aansluiting op de stroombron.

Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Neem contactop metuwleverancierom de machine telaten
repareren.

4

Haalde draad uitde knoop of verwissel de spoel.

v

Vervang hetdefecte onderdeel.

Oplossing

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.

» Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

¥

Vervangderollen.

x

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op met uwleverancierom de machine te laten
repareren.

¥

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancierom de machine telaten
repareren.

X
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» Haspelkoppeling of rolblokkering onderdeel niet
goed afgesteld.
Booginstabiel
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

» Aanwezigheid vanvochtin hetgas.

» Las parametersnietcorrect.

Teveel spetteren
Vraag

» Debooglente nietcorrect.

» Lasparameters niet correct.

» Onvoldoende bescherm gas.

» Lasboog nietregelmatig.

» Wijze vanlassen niet correct.

Onvoldoende penetratie
Vraag
» Wijze vanlassenniet correct.
» Las parametersnietcorrect.
» Elektrode nietcorrect.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Aard aansluiting nietgoed.

» Telassen werkstukken zijn te groot.

Slakken
Vraag
» Slakken nietgeheel verwijderd.
» Diametervande elektrode te groot.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Wijze vanlassen niet correct.

Insluiten van de wolfram
Vraag

» Las parametersnietcorrect.
» Elektrode niet correct.

» Wijzevanlassennietcorrect.

» Koppelinglosmaken.
» Drukopderollenverhogen.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.

» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.

» Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

Voer een grondige controle uitvan de lasapparatuur.
Neem contactop metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

»

¥

»

¥

Oplossing

» Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminderhetvoltage omtelassen.

» Verlaagdelasstroom.

» Pasdegasstroomaan.

» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

» Verhoogdeinductie waarde.

» Verminderdelashoekvandetoorts.

Oplossing

» Voortgangsnelheidlassenverlagen.

» Verhoogdelasstroom.

» Gebruikeenelektrode meteenkleinere diameter.

» Vergrootdelasopening.

» Aardtde machine goed.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Verhoogdelasstroom.

Oplossing
» Maakde stukken grondigschoon alvorens ze te lassen.
» Gebruik eenelektrode meteenkleinere diameter.

» Vergrootdelasopening.

» Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Beweegregelmatigtijdenshetlassen.

Oplossing
» Verlaagdelasstroom.
» Gebruik een elektrode met grotere diameter.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Elektrode goedslijpen.

v

» Contacttussenelektrode enlasbadvermijden.
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Blazen
Vraag

» Onvoldoende bescherm gas.

Plakken
Vraag

» Debooglente nietcorrect.
» Lasparametersnietcorrect.

» Wijze vanlassen niet correct.

» Telassenwerkstukken zijn te groot.

» Lasboognietregelmatig.

Inkartelingen
Vraag

» Lasparametersnietcorrect.
» Debooglente nietcorrect.
» Wijzevanlassen niet correct.

» Onvoldoende bescherm gas.

Oxidatie
Vraag

» Onvoldoende bescherm gas.

Poreusheid
Vraag

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.

» Vochtinhetlasmateriaal.

» Debooglente nietcorrect.

» Aanwezigheid vanvochtin hetgas.

» Onvoldoende bescherm gas.

» Hetlasbadstolttesnel.

Warmte scheuren
Vraag

» Lasparametersnietcorrect.

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

Oplossing

»

»

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeler en hetgasmondstukin goede staat

zijn.

Oplossing

¥

¥

4

x

¥

v

3

Vergrootde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verhoog hetlasvoltage.

Verhoogdelasstroom.
Verhoog hetlasvoltage.

Toortsschuiner houden.

Verhoogdelasstroom.
Verhoog hetlasvoltage.

Verhoogdeinductie waarde.

Oplossing

¥

¥

v

¥

¥

4

Verlaagdelasstroom.
Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

Verlaagde laterale oscillatiesnelheid bijhet vullen.
Voortgangsnelheid lassen verlagen.

Gebruik voor hetlassen materiaal geschikt gas.

Oplossing

»

»

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeler en hetgasmondstukin goede staat

zijn.

Oplossing

v

7

x

¥

¥

¥

¥

¥

4

x

¥

Maak de stukken grondig schoon alvorens ze te lassen.

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminderhetvoltage om telassen.

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeleren hetgasmondstukin goede staat

zijn.
Voortgangsnelheid lassen verlagen.

Verwarm de te lassendelenvoor.
Verhoogdelasstroom.

Oplossing

»

»

»

Verlaagdelasstroom.
Gebruik een elektrode met eenkleinere diameter.

Maak de stukken grondig schoon alvorens ze te lassen.
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» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

» Wijzevanlassennietcorrect. » Volgdejuiste werkmethode voor hetbetreffende las werk.

» Werkstukken met verschillende eigenschappen. » Eerstbufferlaagaanbrengen.

Koude scheuren

Vraag Oplossing
» Vochtinhetlasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.
» Speciale meetkundige vormvan hettelassen » Verwarmdetelassendelenvoor.
werkstuk. » Hetwerkstuk naverwarmen.

» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende las werk.

10. BEDIENINGSINSTRUCTIES

10.1 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 vilak
Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities

Keuze vandelasstroom
Hetbereik van delasstroomvan een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhoudenvande 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,
wordtde 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 eenkleine hamer ofindien brokkelig meteen borstel.
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10.2 TIG-Lassen met ononderbroken vilamboog

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.
Eris 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
boogendestroomwordt opgevoerd tot de juiste waarde om te lassen.
Omdekwaliteitvandelasrupsteverhogenishetbelangrijk dedaling van de stroomte controlerenenhetgasnahetdovennog
enige secondendoortelatenstromeninhetlasbad.

Inveelwerkomstandighedenishet nuttigalserbijhetwerk vantwee lasstromen gebruikgemaaktkanworden en omeenvoudig
vande enenaardeandere 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.

"

-

D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)

Dezepolariteitwordtgebruiktbijhetlassenvanlegeringendie meteenlaagoxidatiewaarvan
1 hetsmeltpunthogerligtdanvanhet metaal.

®
U Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de elektrode bijzonder hard zou
slijten.

SORAAS

w i
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
e e gemakkelijker, betere vormfactor en dus minderrisico op kerven en gasinsluitingen.
T ' Naarmate de frequentie stijgt (MF)wordtde boog smaller, meergeconcentreerd en stabieler,

0.C.S.P ~PULSED

enduseennogbetere kwaliteit las bijhet lassen van dunne werkstukken.

. /

Kenmerkenvan TIG-lassen

DeTigprocedureisheel effectiefvoorhetlassenvanzowel koolstofstaalalsgelegeerdstaal, voorde eerste passage over pijpen
evenals bijlassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.
Hiervooris eendirecte polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereidenvande 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:
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Stroomgamma Elektrode

(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 60-130 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°

De elektrode moetgeslepenworden zoals aangegevenisin herschema.

>

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 effect kunnen hebben op de laskwaliteit.

Beschermgas
Hiervoorwordt bijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.
Stroomgamma Gas
(DC-) (DC+) (AC) Mondstuk Flow
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°é 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A 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 55-80 A 190-300 A n°10 15-201/min
750-110 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min

10.3 Lassen met constante draadtoevoer (MIG/MAG)

Inleiding

Een MIGsysteem 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 hette lassenwerkstuk.

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
hetlassenaantevullen.

1.Toorts

2.Draadtoevoer

3.Lasdraad

4.Telassen werkstuk

5.Generator

6.Gasfles
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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.
Vervolgens gaatde boogweerbrandenenwordtde cyclus herhaald.

SHORT cyclus en SPRAY ARClassen

Een andere methode voor de overdracht van de druppels vindt
plaats bij het zogenaamde “SPROEI BOOGLASSEN" (Spray-Arc).
Hierbij komen de druppels van de elektrode los en komen pas later
inhetsmeltbad terecht.

1(A)

0

V (V) U

t (ms)

re—= [

Las parameters
De zichtbaarheid van de boog vermindert de noodzaak voorde lasser om de regeltabellen strengin het oog te houden omdat
hijhet smeltbad direct kan controleren.

* Destroomspanningbeinvloed direct hetontstaan van dedruppel, maarde afmeting van de lasdruppel kan variéren al naar
gelang hethandmatig bewegenvan de toorts om variabele afzettingen te krijgen met constante stroomspanning.
e Desnelheid vande draadtoevoerisinverhouding metde lasstroom.

Inde twee volgende afbeeldingen wordt het verband tussen de verschillende lasparameters getoond.

VA
L e e R S i R S | (A) A
600

B IR R S S S A bt 500

30 400

300

20
200

10 100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V ®:

>

¢ 0.8 . >

: oo : 8 10 12 14 16
100 200 300 400 P (m/min)
I (A)
Diagram voorde optimale keuze van de beste Verhouding tussen de snelheid van de draadtoevoerende
werkomstandigheden. stroomsterkte (smelteigenschap) met betrekking totde

draad diameter.
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Keuze tabel voorde juiste parameters met betrekking tot de meesttypische toepassingen en de meest
gebruikte draden

Boogspanning 20,8 mm 21,0-1,2mm 21,6mm @ 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 Nietgebruikt
Hoeklassen hoge spanning gaand lassen
/
30V-45V
SPRAY - ARC 7
150-250A 200-350A 300-500A 500-750A
Geringe penetratiebij  Automatisch lassen met Goede penetratie bij Goede penetratie hoge
Afstelling op 200A meervoudige neergaand Lassen af zetting op dikke werk
doorgangen stukken

355

NL



NL

BEDIENINGSINSTRUCTIES

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

bohlerwelding
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

-

"

Deposition rate (kg/h)

O N A O O

—_—
~

a0 A
o N

1,6mm 1,2mm

1,0mm

0,8mm

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)

N NN 01 O

o -

0

0,6mm
1,2mm
1,0mm
/O,Bmm
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 0,6 kg/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
(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
1,2 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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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
bijdraagt aan de stabiliteit van de boog en de 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 penetratieenhogere snelheid 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 bijSpray-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 30-100A 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
400-500 A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Elektrische kenmerken

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Netspanning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*

Vertraagdelijnzekering

Can-bus aansluiting

Maximaalopgenomen vermogen

Maximaal opgenomen vermogen

Opgenomenvermogenin uitgeschakelde stand

Vermogen factor (PF)

Rendement (u)

Cos @

Maximaal opgenomen stroom ITmax
Effectieve Stroom |1 eff

Instelbereik

Nullastspanning Uo

Gebruiksfactor

TERRANX 320 PMC SteelDrive
Gebruiksfactor MIG/MAG (40°C)

(X=45%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MIG/MAG (25°C)

(X=80%)

(X=100%)

Fysieke eigenschappen

TERRANX 320 PMC SteelDrive

IP Beveiligingsgraad
Isolatieklasse

Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel

Lengte vande stroomtoevoerkabel

Constructienormen

3x400 (x15%)
20
DIGITAAL
14.8
11.0
33
0.74
89
0.99
21.4
14.3
3-320
61

3x400

320
280
240

320
280

1P23S
H
620x240x460
33.0
4x2.5
5

ENIEC60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Vac
mQ

kVA
kW

%

>

Vdc
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Kenmerken draadtoevoer

Type reductiemotor
Vermogen motorreductor
Geenrollen

Diameterlasdraad/ Standaardrol
Diameter bruikbaardraad /Buigzame rollen

Gasontluchtingsknop
Draadtoevoerknop

Drukknop draadterugslag
Draadsnelheid

Synergische programma'’s
Externe apparatuur
Contactpuntvoor Push-Pulltoorts

Diameterdraadspoel

359

U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
Snelheid van de draadtoevoer
0.8-1.6 aluminium lasdraad V.
0.9-2.4 gevulde lasdraad
ja
ja
nee
0.5-22.0 m/min
ja
nee
ja(facultatief)
200/300 mm
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Elektrische kenmerken

TERRANX 400 PMC SteelDrive
Netspanning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCQC)*

Vertraagdelijnzekering

Can-bus aansluiting

Maximaal opgenomen vermogen

Maximaalopgenomen vermogen

Opgenomenvermogenin uitgeschakelde stand

Vermogen factor (PF)

Rendement (p)

Cos @

Maximaalopgenomen stroom ITmax
Effectieve Stroom 1 eff

Instelbereik

Nullastspanning Uo

Gebruiksfactor

TERRANX 400 PMC SteelDrive
Gebruiksfactor MMA (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MMA (25°C)
(X=100%)

Gebruiksfactor MIG/MAG (40°C)
(X=40%)

(X=60%)

(X=100%)

Gebruiksfactor MIG/MAG (25°C)
(X=100%)

Fysieke eigenschappen

TERRANX 400 PMC SteelDrive

IP Beveiligingsgraad
Isolatieklasse

Afmetingen (Ixdxh)

Gewicht

Gedeelte elektriciteitskabel

Lengte vande stroomtoevoerkabel

Constructienormen

3x400 (x15%)
30
DIGITAAL

22.2
16.2

34
0.73

89
0.99

32
20.2
3-400

61

3x400

400
360
330

400

400
360
330

400

IP23S
H
620x240x460
34.0
4x4
5

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Vac
mQ)
A

kVA
kW

%

>

Vdc

U.M.

>
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Kenmerken draadtoevoer

Type reductiemotor
Vermogen motorreductor
Geenrollen

Diameterlasdraad/ Standaardrol
Diameter bruikbaardraad /Buigzame rollen

Gasontluchtingsknop
Draadtoevoerknop

Drukknop draadterugslag
Draadsnelheid

Synergische programma'’s
Externe apparatuur
Contactpuntvoor Push-Pulltoorts

Diameterdraadspoel

361

U.M.
SL4R-4T
120 W
4
1.0-1.2 mm
Snelheid van de draadtoevoer
0.8-1.6 aluminium lasdraad V.
0.9-2.4 gevulde lasdraad
ja
ja
nee
0.5-22.0 m/min
ja
ja(facultatief)
ja(facultatief)
200/300 mm

NL



NL

TECHNISCHE KENMERKEN

12. GEGEVENSPLAAT

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 320PMC STEELDRIVE N°
) 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
- [__ 3A/20.0V - 300A/32.0V
L ~ 7 7| X0 45% 60% 100%
E] Uo 12 300A 280A 240A
61V [ w 32.0V 31.2v 29.6V
C 3A/14.0V - 320A/30.0V
~ 7 7| Xwoq) 45% 60% 100%
El Uo 12 320A 280A 240A
61V | U 30.0V 28.0V 26.0V
Eo% = | ur a0ov lmex  21.4A hett  14.3A
IP 23 S c € [H IYALV

Ii

1 2
3 | 4
5 | 6
11
7 9
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 CEJIl
\ —
CE EU-Conformiteitsverklaring
EAC EAC-Conformiteitsverklaring
UKCA  UKCA-Conformiteitsverklaring

A WN

o N O~ Ul

11

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

bohlerveiding

stalpin

VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.

Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
TERRA NX 400 PMC STEELDRIVE Ne
B o 60974-1/A1:2019 60974-5:2019
RO | 60974-10/A1:2015 Class A
- | 3A/20.0V - 400A/36.0V
L ~ 7 7 [Xuoc) 40% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 330A
61V | Uz 36.0V 34.4V 33.2v
c 3A/14.0V - 400A/34.0V
= = = [Xuoq) 0% 60% 100%
El Uo I2 400A 360A 330A
61V | Uz 34.0V 32.0V 30.5V
Ej% = | ur a00v lmax  30.1A het  19A
MADE
IP 23 S ( € [H ITAlV

hi¢

13 BETEKENIS GEG EVENSPLAATJE

Fabrieksmerk

Naam en adres van de fabrikant

Modelvande apparatuur

Serienummer

XXX XXXXXXXXX Bouwjaar
Symboolvanhettypelasapparaat

Verwijzing naarde constructienormen
Symboolvanhetlasproces
Symboolvoorlasapparatendie geschiktzijnomtewerkenin
eenomgeving metverhoogdrisico op elektrische schokken
Symbool vandelasstroom

Nominale nullastspanning

Bereik van de maximale en minimale nominale lasstroomen
de overeenkomstige traditionele lastspanning
Symboolvandeintermitterende cyclus
Symboolvan de nominale lasstroom
Symboolvande nominalelasspanning
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden vandeintermitterende cyclus
Waarden van de nominale lasstroom
Waarden vande nominale lasstroom
Waarden van de nominale lasstroom
Waarden vande traditionele lastspanning
Waarden van de traditionele lastspanning
Waarden vande traditionele lastspanning
Symboolvoor de voeding

Nominale voedingsspanning

Nominale maximale voedingsstroom
Effectieve maximale voedingsstroom
Beschermingsgraad
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SVENSKA

EU-FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Byggaren
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

forklararunder ensam ansvar att féljande produkt:
TERRANX 320 PMC SteelDrive 55.15.017
TERRANX 400 PMC SteelDrive 55.15.018

Overensstdmmer med direktiven EU:

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

och att féljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen som intygar éverensstdmmelse med direktiven kommer att finnas tillgdnglig for
inspektioner hos ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Béhler Welding Selco S.r.l. medfér att denna forsdkran inte
IGngre dr giltig.

Onaradi Tombolo,03/07/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

Mirco Frasson Otto Schuster

Managing Directors
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1. VARNING

Lds den hdr instruktionsboken ordentligt och se till att du har férstatt anvisningarna innan du bérjar arbeta med
maskinen.

Modifierainte maskinen och utféringetunderhdllsominte angeshdr. Tillverkaren pdtarsigingetansvarférperson-
eller sakskador som uppkommer till f6ljd av att denna instruktionsbok inte har IGsts uppmdrksamt eller att
instruktionernaideninte har foljts.

Foérvara alltid bruksanvisningen pd& den plats ddr apparaten anvdnds. F6lj utdéver bruksanvisningen dven de
allmdnna foreskrifterna och gdllande lokala bestémmelser om férebyggande av olyckor och miljéskydd.

Alla personersom ansvarar for driftssdttningen, anvdndningen, underhdllet och reparationen av apparaten ska
« hardattkvalifikation

* hanoédvdndigasvetskunskaper

» |dsahelabruksanvisningen och féljaden noggrant

Radfraga fackmanomdu drtveksam tillhur aggregatet ska anvédndas ellerom du far problem.

1.1 Driftsmiljo

iec )

[

Aggregatenfdarendastanvdndasférde dndamdlsomde harkonstruerats for, pd de sdttochde omrddensomanges
pd& mdrkpldten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella sdkerhetsnormer.
Anvdndningsom avvikerfranvadtillverkaren uttryckligen har foreskrivit ska betraktas som heltoldmplig och farlig.
Tillverkaren patarsigingetansvarisadanafall.

Denna apparat far endast anvdndas for professionellt bruk i industrimiljé. Tillverkaren patar sig inget ansvar fér
skadorsom orsakas av att aggregatet anvdndsihemmiljo.

Aggregatet skaanvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10°Coch +40 °C(mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och férvarasiomgivningar med temperatur pd mellan -25 °C och +55 °C (mellan -13
°Foch +131°F).

Miljon ska vara frifrdn damm, syror, gaser och andra frdtande Gmnen.

Denrelativa luftfuktigheten skavarahogst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativa luftfuktigheten skavarahogst 20 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet faranvdndas pdenhéjd avhdgst 2000 m 6ver havet (6500 fot).

Anvdnd inte maskinentill att avfrostaror.
Anvdndinte aggregatet for attladda batterier och/eller ackumulatorer.
Anvdnd inte aggregatet for att starta motorer.

1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man

Svetsninggerupphovtill skadligstrélning, buller,vdarme- och gasutveckling. Sattupp en brandhdardig skiljevdagg for
att skydda svets fran strdlar, gnistor och het slagg. Varna eventuella utomstdende fér att de inte ska stirra pd
svetstdllet och uppmana dem att skydda sigemot strdlning och het metall.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden mot strdlning. Anvédnd arbetskldder som tdcker hela
kroppenochdr:

- helaochigottskick

- brandhdrdiga

- isolerandeochtorra

- dtsittande ochutanslag

Anvdnd alltid skor som uppfyllerkraveniregler och bestdmmelser och Gr motstandskraftiga och vattenisolerande.
Anvdnd alltid handskar som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser och som ger elektrisk och termiskisolering.

Anvdnd masker med sidoskydd for ansiktet och Idmpligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!

Anvdnd horselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgrdnsa arbetsomraddet om bullernivan
overskriderlagens granserochtillse attde personer som kommeriniomrddet har hoérselskydd.
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Hallalltid sidopanelernastdngdaundersvetsningen. Aggregatet farinte modifieras pd ndgotsatt. Undvik kontakt
mellanhd&nder, har, plagg, redskap ochdyliktoch rérligadelarsom: fldktar, drev, valsaroch axlar, trédrullar. Arbeta
inte pd dreven ndr trddmatningsenheten &r i drift. Det dr oerhért farligt att koppla bort skydden pd
trddmatningsenheterna. Tillverkaren patar siginget ansvar for person- eller sakskador om detta gors.

Hallhuvudet p& avstand fradn MIG-/MAG-brdnnaren ndr du sétterioch matar fram trédden.
Dentrdd som matas utkan orsaka allvarliga skador p& hdnder, ansikte och 6gon.

Undvikattréraarbetsstyckensomjustharsvetsats, eftersomdenhdgavadrmenkan medféraallvarligabrdnnskador.

Vidtag alla ovan beskrivna forsiktighetsatgdrder ocksa vid bearbetning efter svetsningen, eftersom slagg kan
lossna fran arbetsstycken som héller pd att svalna.

Kontrollera attbrdnnaren harsvalnatinnan du utférarbeten ellerunderhall pd den.

Kontrollera att kylenheten &r avstdngd innan du kopplar loss matarslangen och returslangen for kylvdtskan. Den
heta vdtskan kan ge allvarliga brdnnskador.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brdnnskador ellersar.

Sdkradetomrddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, férattmotverkarisken fér person-och sakskador.

1.3 Skydd motrok och gas

Rok, gas och damm som uppstarunder svetsningen kan vara skadligt for hdlsan.

Roksomuppstarundersvetsningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancerellerskadorpdgravidakvinnors
foster.

» Hallhuvudet pd avstdnd frdn svetsgaserna och svetsréken.

» Tillse attarbetsomrdadet harentillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

¢ Anvdnd ansiktsmask med andningsapparatom ventilationen ar otillrdcklig.

» Vid svetsning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att operatdren &vervakas av en kollega som befinner sig utanfér
utrymmetifraga.

* Anvdndinte syre forventilationen.

* Kontrolleramedjdamnamellanrum attinsugningen dreffektivgenomattjamforautslidppen avskadligagasermeddevdrden
som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

* Hur mycket rék som produceras och hur farlig denna &r beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella @mnen som anvdnds for attrengora eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniskainstruktioner noggrant.

» Svetsainteindrhetenavplatserddravfettning eller lackering pagdr.

* Placeragasbehdllarnaiéppnautrymmenelleriutrymmen med god luftcirkulation.

1.4 Skydd mot brdnder/explosioner

=
w Svetsningen kan ge upphov tillbrdnder och/eller explosioner.

« Avldgsnaeldfarligtoch brdnnbart material och féremal fran arbetsomrddet och dess omgivningar.

* Ingetbrdnnbart material farfinnasinom 11 meter (35 fot) fran svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

» Gnistorochglédande partiklarkanldttkomma utiomgivningen ocksd genom sma dppningar. Var mycket noggrann med att
sGtta féremal och personerisdkerhet.

« Svetsainte pdellerindrhetenavtryckutsattabehdallare.

» Svetsainteistdngdabehdllareellerrér. Varmycket forsiktig vid svetsningavbehdllare ellertuber, Gdvenomdessaharéppnats,
tdmts ochrengjorts noggrant. Resterav gas, brdnsle, olja eller liknande kan medféra explosioner.

« Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva dngor.

e Kontrolleraattdenspdnningsforande kretseninte avmisstag kan kommaikontakt med delarsom dranslutnatilljordkretsen
ndrsvetsningen dravslutad.

* Anordnamed brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystemindrheten av arbetsomrddet.
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1.5 Forsiktighetsdtgdrder vid anvdndning av gasbehdllare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren fér transport,
forvaring och anvdndning druppfyllda.

» Behdllarnaskafdstasivertikaltldgeivdggarellerannatpdldampligtsatt forattundvika falloch mekaniskasammanstétningar.
Skruva pé skyddshatten pdventilen under transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.

Undvik att utsétta behdllarna fér direkt solljus och stora temperaturvariationer. Utsatt inte behallarna fér mycket laga eller
hdégatemperaturer.

Undvik att behdllarna kommerikontakt med 6ppnalagor, elektriska bégar, brdnnare eller elektrodhallare och gnistor fran
svetsningen.

Hallbehdallarna pd avstand fran svetskretsarna och strémkretsariallménhet.

Hallhuvudet pd avstdnd fradn gasutloppet ndrdu 6ppnarventilen pd behdallaren.

Stdng alltid ventilen pd behallaren efter avslutad svetsning.

» Svetsaaldrig patryckutsatta gasbehallare.

Anslutaldrigentryckluftsbehdallare direkttillmaskinens tryckregulator! Trycket kan &verstiga tryckregulatorns kapacitet och
f& dennaattexploderal!

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

} Elektriska urladdningar kan varallivsfarliga.

Undyvik att vidréra delar som normalt dr spdnningsférande inuti eller utanfor svetsatet ndr det dr stromforsorjt (brannare,
gripklor, jordledare, elektroder, trddar, valsarochrullar dr elektriskt anslutna till svetskretsen).
Setillattaggregatetochoperatorenisoleraselektrisktgenomattanvdndatorraplanochunderredensomadrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen och jordpotentialen.

Setillattaggregatet ansluts korrekt tillen stickpropp och ettjordat elndt.

Vidrorinte tvé brannare eller tva elektrodhdllare samtidigt.

Avbrytomedelbartsvetsningen omdu far en elektrisk stot.

1.7 Elektromagnetiska fdlt och storningar

(( ) Ndr strémmen passerar genom ledningarna i och utanfér aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

» Elektromagnetiska fdltkan ha(hittills okdnda) hdlsoeffekter fér den som exponeras ldngvarigt férdem.
* Elektromagnetiskafdltkaninterfereramed annanutrustning som pacemakraroch hérapparater.

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) mdste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platser ddrbdégsvetsning.

<

-—

.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Klass B Utrustning i klass B féljer kraven pd elektromagnetisk kompatibilitet for industri- och boendemiljéer, inklusive for
bostadsomradden ddrellevererasviadetallmdnnalagspdnningsndtet.

Utrustningiklass Adrinte avsedd férbrukibostadsomrédenddrelenlevererasviadetallm&nnalagspdnningsndtet.
Klass A Det kan vara svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet f6r utrustning i klass A pa sddana platser, pa
grund avsavdlledningsbundna som stralade stérningar.

U

Formerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Dennaapparatdrkonstrueradidverensstdimmelse med anvisningarnaiden harmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillnérKlassA.Dennaapparatfarendastanvdndas for professionelltbrukiindustrimiljo. Tillverkaren patarsiginget ansvar
forskadorsom orsakas av att aggregatet anvdndsihemmiljo.

Anvédndarenskavaraexpertpdomrddetoch drsomsddanansvarig férattapparateninstalleras och anvédnds enligt
tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvdndaren 16sa problemet med hjdlp
avtillverkarenstekniskaservice.

(&

(W) De elektromagnetiska storningarna maste alltid minskas sd mycket att de inte medfor besvdr.

Innan apparateninstalleras ska avdndaren bedéma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppsta
i det omgivande omrdadet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personalen i omradet, till exempel de som anvdnder
pacemakrarellerhdrapparater.

e
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1.7.3 Krav pd ndtanslutningen

P&agrundavattprimdrstrommendras frdn n&tanslutningen kan hégeffektsutrustning padverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningenkandetférekomma anslutningsbegrdnsningarellerkravpédenmaximalimpedanssomtillatsielndtet(Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allménna ledningsndtet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data). Om s& dr fallet &r det den som installerar eller anvdnder utrustningen som ansvarar fér att
kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfraga elndtsleverantéren vid behov). Vid stérningar kan man behéva
vidtaytterligare forsiktighetsdtgdrder, sédsom filtrering av ndtstrommen.

Man bérocksd dvervdga maéjligheten att skdrma stromforsérjningskabeln.

Férmerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdtgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de elektromagnetiska falten:

» Rullaihopjordledarenochelkabeln och fdstdem ndrsd drmajligt.

* Undvikattrullaihop kablarnaindrheten avkroppen.

* Undvik attvistas mellanjordledaren och elkabeln (hé&llab&da pd sammasida).

» Ledningarnaska hdallas sd korta som mojligt och ska placeras ndravarandraochlépapdellerindrheten av golvnivan.
» Placeraaggregatet pdavstdnd fransvetszonen.

» Placerakablarna pdavstand fran eventuella andrakablar.

1.7.5 Ekvipotentialférbindning

Man bor dvervdga att jorda alla metalldelar i svetsanldggningen och i dess ndrhet. Folj nationella bestdmmelser om
ekvipotentialférbindning.

1.7.6 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycketochjorden minskaemissionerna. Manmdste setillattjordningen avarbetsstycketinte 6karrisken attanvédndarna
skadas eller skadar andra elektriska apparater. Félj nationella bestdmmelser omjordning.

1.7.7 Skédrmning

Selektivskdrmning avandra kablar och apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciellaapplikationer kan man 6vervdga att skdrma hela svetsanldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad
IP23S

« Hoéljetforhindrarattmankommer étfarligadelar medfingrarna och skyddar mot fasta frammande féremdalmed
endiameterpd 12,5 mmeller mer.

e Holjetskyddarmotregni60°vinkel mot vertikalled.

e Holjet drskyddat mot skadortill foljd avintrdngande vatten ndrutrustningensrorligadelarinte drirdrelse.

1.9 Jaatmekaitlus

Bortskaffainte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!

|l enlighet meddirektiv2012/19/EU om avfallsom utgdrs avellerinnehdller elektrisk och elektronisk utrustning och
bestdmmelserna om dess inforlivande med nationell lagstiftning ska uttjénad elutrustning samlas in separat och
Idmnas till en insamlings- och dtervinningscentral. Utrustningens dgare ska vdnda sig till kommunen for att
identifiera de auktoriserade insamlingscentralerna. Tilldmpningen av EU-direktivet kommer att bidra till att
forbdttra miljon och mdnniskors hdlsa.

» BesOkwebbplatsen formerinformation.

2. INSTALLATION

S

[ ]
Im Endast personal med specialkunskaperoch tillstdnd fran tillverkaren farinstallera kylenheten.

—
R
A . . T
% Setillattgeneratorn dranslutentill elndtetinnaninstallationen gors.

N———

W Det drforbjudet attserie- eller parallellkoppla generatorerna.
——/
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2.1 Lyftning, transport och lossning

» Aggregatet haretthandtagsdattdukan bdradet.
» Aggregatet haringasdrskildalyftanordningar.

N

KA

Lyft det med gaffeltruck och varytterst forsiktig under forflyttningen sa attinte generatorn faller.

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflytta eller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller féremal.
Latinte aggregateteller en enskild enhet falla eller stdllas ned med en kraftig stot.

Maskinernafarinte lyftas med hjdlp av handtaget.

.2 Aggregatets placering

Tilldmpa foljande kriterier:

Kommandon och kopplingar ska varaldttillgéngliga.
Placerainte utrustningenitrdngautrymmen.

» Placerainte aggregatet pdett plansom lutarmerdn 10°irelation till horisontalplanet.

Placera aggregatet pdtorr, ren plats med god ventilation.
Skydda aggregatet motregn och direktsolljus.

2.3 Inkoppling

<S¢

L

&

Generatorn harenelsladd for anslutning till elndtet.

Stromforsorjningentillaggregatet kan vara:

o trefas400V

Aggregatets funktion garanteras for spdnningarsom avviker upp till £15% fran det nominella vardet.

For att undvika personskador eller skador pd aggregatet mdaste man kontrollera den valda n&tspdnningen och
sdkringarna INNAN maskinen ansluts till elndtet. Se dessutom till att kabeln ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatetkanfdsinstromtillférsel viaenelgeneratorpdvillkor att dennagerenstabilmatningsstrém pd +15 % av
dennominellaspdnningsomtillverkarenuppgerunderallatdnkbaradriftsférutsdttningarochvid svetsgeneratorns
maximala effekt. Som regel rekommenderas generatorer med 2 gédnger sa hég effekt som svetsgeneratorn vid
enfasmatning och 1,5 gdngervid trefasmatning. Virekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

Aggregatet mdste vara korrektjordat for att skydda anvdndarna. Stromférsérjningskabelninnehdller en gul/gron
jordledning som ska anslutas tillen jordad stickpropp. Denna gul-grénaledning far ALDRIG anvédndas tillsammans
medenannanledningforattledastréom. Kontrollera attelsystemetdrjordatoch atteluttaget drigott skick. Montera
endastgodkdnda kontakter som uppfyller sdkerhetsbestdmmelserna.

Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med
lagstiftningenidetland ddrinstallationen gors.

2.4 lgdngsdttning

2.4.1 Anslutning for MMA-svetsning

&

Eninkopplingsomdenifigurenresulterarisvetsning med omvdnd polaritet.
Kasta om kopplingarna fér svetsning med normal polaritet.

@ Jordkldmkontakt
3 4
@ Negativtuttag(-)
@ Elektrodhallarens kidmkontakt
o0
® @ Positivtuttag (+)
g
1 2
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» Anslutjordklamman till kraftaggregatets negativa uttag (-). Sattistickproppen och vrid medsols sa att den fésts ordentligt.
» Anslutelektrodhdllarentillkraftaggregatets positiva uttag (+). Sattistickproppen och vrid medsols sd attden fésts ordentligt.

@ Jordkldmkontakt

@ Negativtuttag(-)

@ Negativtuttag(-)

@ Jordkldmkontakt

@ Kontaktdon fér kldmma ARC-AIR
(4) Positivtuttag (+)

@ Kontaktdon for tryckluft

\ y,

» Anslutjordkladmmantill kraftaggregatets negativa uttag(-).
» Anslutkldmmans ARC-AIR kabelkontaktdon till det positiva uttaget (+) pd generatorn.
» Anslutluftledningen separattill tryckluftsmatningen.

2.4.3 Anslutning for TIG-svetsning

s N

@ Negativtuttag(-)
(2) TIG-fackelfédste

@ Positivtuttag (+)

(4) Jordkldmkontakt
@ Anslutning forgasroér
@ Tryckreduceringen

\ J

» Anslutelkabeln till anslutningslistans minuspol (-) for att kasta om polariteten (se "Att kasta om svetsningspolariteten").
» Anslutjordklammantill kraftaggregatets positiva uttag (+). SGttistickproppen och vrid medsols sa att den fésts ordentligt.

» Anslut TIG-brdnnarens koppling till kraftaggregatets brannaruttag. Satt i stickproppen och vrid medsols s& att den fdsts
ordentligt.

» Anslutbrdnnarens gasrortill gasdistributionsnatet.
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@ Skyddsgasflédetstdllsin med enkransomiregelsitter pd brdnnaren.

» Anslutreturslangen férkylvdtska frédn brédnnaren (réd) till kopplingen (réd - symbol '@).
» Anslutmatarslangen forkylvatska till brannaren (bla) tillkopplingen (blé - symbol @’).

2.4.4 Anslutning for MIG-/MAG-svetsning

s N

@ Brdnnaruttag
@ Brdnnaruttag

@ Brdnnarenssignalkabel

A\QEE @ Kontaktdon
R A
== (5) Elkabel

@ Jordkldmkontakt

@ Negativtuttag(-)

\ y,

» Anslut MIG/MAG-brdnnaren till uttaget och varnoga med att skruva atldsringen helt.

» Anslutreturslangen forkylvdtska frédn brédnnaren (réd) till kopplingen (réd - symbol O).

» Anslutmatarslangen forkylvdtska till brannaren (bld) till kopplingen (blé - symbol @’).

» Anslutelkabelntillden positiva polen pd plinten fér att kasta om polariteten (se "Att kasta om svetsningspolariteten”).

» Anslutsignalkabeln till kontaktdonet pd generatorns framsida.

» Anslutgasslangen frdn gasbehdllarentilldet bakre gasuttaget. Stéllin gasflédet pd mellan 5 och 15 1/min.

» Anslutjordkldmmantill kraftaggregatets negativa uttag(-). Satti stickproppen och vrid medsols s& att den fdsts ordentligt.

Motorutrymme

s N

@ Lasringen
@ Friktionsskruven

@ Stodet for kuggvdxelmotor tradmatare SV

\ V,

» Oppnahuven pahsgrasidan.

» Kontrollera attvalsspdret dverensstdmmer med 6nskad trdddiameter.

» Skruvalossldsringen frantradrullshallaren och férintradrullen.

» Forocksdinhdllarens metallstift pa plats, sattirullen, satt tillbaka lasringen pd plats och dra at friktionsskruven.

» Lossastédet forkuggvdxelmotornstrdédmatare ochférintrdddndenitradférarbussningenviavalsentillbrdnnaruttaget. Lés
stodetiposition och kontrollera atttraden drinfordivalsspdret.

» Tryck pd frammatningsknappen férattféraintrddenibrdnnaren.
» Anslutgasslangen frédn gasbehdllarentill det bakre gasuttaget. Stallin gasflédet pd mellan 10 och 30 I/min.
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Attkastaom svetsningspolariteten

Med hjdlp av denna anordning kan du svetsa med alla svetstrddar pd marknaden genom att pd ett enkelt sdtt vdlja
svetsningspolaritet (normal elleromvdnd).

( 1 @ Effektkabel fér slangpaket
@ Jordkldmkontakt
O
©N ©
2

Omvdnd polaritet: elkabeln frdn brdnnaren ska anslutas till den positiva polen (+) pd plinten. Elkabeln fran jorduttaget ska
anslutastillden negativa polen(-) pd plinten.

(1) Effektkabel fér slangpaket
@ Jordkldmkontakt

\ y,

Omvdnd polaritet: elkabeln fradn brdnnaren ska anslutas till den positiva polen (+) pd plinten. Elkabeln fran jorduttaget ska
anslutas tillden negativa polen (-) pd plinten.
Aggregatet forbereds fordrift med omvdnd polaritetifabriken!

3. BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.1 Bakre kontrollpanel

@ Stromforsérjningskabel

Forattstromforsorja anldggningen via elndtet.

@ Huvudstrémbrytare

Slartill eltillforseln tillaggregatet.
Hartvéldgen: "O" avstdngd och"I" paslagen.

@ Anslutning fér gasledning
(4) Uttag férsignalkabel CAN-buss (RC, RI...)
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3.2 Kopplingstavla

-~

>—

©
+i— RN
0) —@

Brdnnaruttag

Féranslutning av MIG/MAG-brdnnaren.

Positivtuttag (+)

Process MMA:
ProcessTIG:

Negativtuttag(-)

Process MMA:
ProcessTIG:
MIG/MAG-process:

Anslutning elektrodbrdnnare
Anslutning jordkabel

Anslutning jordkabel
Anslutning avbrdnnare
Anslutningjordkabel

Faste for brannarknappens (U/D)
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3.3 Frdmre kontrollpanel

( )

bohler vedng

by voestalpine

. v,

@ Strom-LED

Visar attutrustningen dranslutentill eindtet och paslagen.

@ @ Allmént larm-LED

Visarndr skyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

@ @ Aktiv effekt-LED

Visar attdetfinns strom i utrustningens utgangar.

sV @ Display med 7 segment

Hdrvisasdeallmdnnasvetsparametrarnaunderstart,instdliningar, strom- och spdnningsvdrdenvid svetsning
samtlarmkoder.

@ LCD-display

Hdrvisasdeallmdnnasvetsparametrarnaunderstart,instdliningar, strom-och spdnningsvdrden vid svetsning
samtlarmkoder.

Alla aktiviteter kanvisas utan férdréjning.

@ Huvudjusteringshandtag

Anvdnds for att stdllain svetsningsstrommen.
Gordet mojligt att konfigurera, vdlja och stdllain svetsparametrar.

@ Funktionsknappar

Medgerval avolika systemfunktioner:
- Svetsprocess

- Svetsmetoder

- Strémpulsning

- Grafiskt grdnssnitt
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Svetsprogram knappar

Medgerval av forinstdllt svetsprogram genom att vdlja ndgra enklainstéliningar:
-Typavtrdad

-Typavgas

-Wtrdddiameter

@ Knapp férjobb

Medgerlagring och hantering av 240 jobb som kan anpassas tillden enskilda anvdndaren.

4. ANVANDNING AV UTRUSTNINGEN

4.1 lgdngsdttningsskdrmen

Vidstarten utféraggregatet ett antal kontroller for att sdkerstdlla korrekt funktion avaggregatetoch dvenavallaanordningar
som dr anslutna till aggregatet. | samma skede genomfors ocksd gastestet for att kontrollera att systemet for gastillforsel
fungerarkorrekt.

4.2 Testskdrm

Ndrsidopanelen (spolutrymmet) dr 6ppet spdrras svetsfunktionerna.
Testskdrmen visas pd LCD-displayen.

C @ Trddmatning
@ Gastest
@ , @ Traddhastighet

@ Sidopanelen 6ppen

@_' @ Huvud

® ®

Trddmatning
Gordetmojligtattmatatrdéden manuellt utan gasfléde och utan stréom till trdden.
—J Gorattmankanfoéraintrddenibrdnnarhéljetundersvetsningens férberedelsefaser.
Gastest

Gorattman kan avldgsna féroreningar fran gaskretsen och stdllain prelimindrtryck och justera tryckluftens tryck
\_____J utanattsldpdstrommen.
—
—

Tradhastighet

Medgerinstdlining av trédmatningshastigheten (under lastningssteget).

‘ Minimum Maximum Standard

‘ 0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Sidopanelen 6ppen

Huvud

Visarvissaviktiga uppgifterirelation tillden valda processen.

4.3 Huvudskdrmen

Anvdnds for att styra systemet och svetsprocessen. De viktigaste instdliningarna visas.
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4.4 Huvudskdarmbild for MMA-process

C @ Mdtning

@ Svetsparametrar

@ Funktioner

®

Mdtning
Under svetsningen visas de verkliga strom- och spdnningsvdrdena pd LCD-displayen.

@ Svetsstrom
Svetsparametrar

@ Arbetsspdnning
» Vdlj6nskad parameter genom att trycka pa kodningsvredet.

O @ Svetsparametrar
C @ Parameterikon

@ Parametervdrde
@ Mdattenhet for parametervdrdet
@ VRD (Voltage Reduction Device)

Spdnningsreduceringsenhet
é) é é) Visar attutrustningens obelastade spdnning dr évervakad.

Funktioner
Medgerinstdllning av de viktigaste processfunktionerna och svetsmetoderna.

@ Svetsprocess

@ Synergisk MMA-svetsning
Svetsprocess

o= > o= > o>

MMA TIGDC MIG/MAG-Standard Pulsad MIG/MAG

Synergisk MMA-svetsning
D Forinstdlining avden bdstabdgdynamiken beroende pddentyp av elektrod som anvdnds.

Genom att vdljardtt bdgdynamik kan stromkdllan utnyttjas maximalt och bdsta moéjliga svetsegenskaperuppnds.

o[ Jw [ Jw | Ju ||

Standard Cellulosa Stal Aluminium Gjutjarn
(Basisk/Rutil)

Perfektsvetsbarhet hos elektroden kaninte garanteras.

Svetsbarhetenberorpdtillsatsmaterialets kvalitet och skick, drifts- och svetsférhallandena, antaletméjliga
anvdndningsomraden m.m.
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4.5 Huvudskdrmbild for TIG-process

@ Mdtning

@ Svetsparametrar

@ Funktioner

Mdtning

Undersvetsningen visas de verkliga strom- och spdnningsvdrdena pd LCD-displayen.

@ Svetsstrom

@ Arbetsspdnning

® o

Svetsparametrar
@ Svetsparametrar

@—v » Vdlj6nskad parameter genom att trycka pd kodningsvredet.

» Modifiera vdrdet pd vald parameter genom att vrida pa
kodningsvredet.

@ Parameterikon
@ Parametervdrde

é é é) @ Mdattenhet for parametervdrdet
Funktioner

Medgerinstdllning av de viktigaste processfunktionerna och svetsmetoderna.

@ Svetsprocess

Svetsprocess

o> 0= > 0= >

TIGDC MIG/MAG-Standard Pulsad MIG/MAG MMA
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Svetsmetoder
Medgerval avsvetsmetod

2steg

D Vid 2 steg, farknapptryckningen gasen att fléda och tdnder bdgen. Ndrknappen slapps atergdr
strommentill nollunder nedramptiden. Narbdagen slocknar fortsdtter gasen att floda under
eftergastiden.

4 steg

D | 4stegfarden forsta knapptryckningen gasen att fldda vilket geren manuell férgas. Ndrden sldpps
tédndsbdagen.
Bilevel

I ldge bilevel kan svetsaren svetsa med tvd olika forinstéllda strommar. Férsta knapptryckningen ger
forgastiden, tdndningen avbdégen och svetsning med startstrémmen. Férsta gdngen knappen sldpps
leder till strommens uppramp "11”. Om svetsaren trycker och sldpperknappen snabbt dndras ldget till
"12".Omknappentrycks neroch sldpps snabbt atergdrldagettill”12” och sé@ vidare.Om man hdller
knappen nedtrycktunderenldngre tid startar nedrampen som minskar strommen ned till slutvdrdet. Nar
knappensldpps sldcks bdgen medan gasen fortsdtter att fldda under eftergastiden.

4.6 Huvudskdrmbild for MIG/MAG-process

Grundskdrmbild
(1) Huvud MIG/MAG

: @ Svetsparametrar
@ Funktioner
@—

Grafisk skdrmbild
(1) Huvud MIG/MAG
@ Svetsparametrar

@O
@ Funktioner
@—

Huvud MIG/MAG

Visarvissaviktiga uppgifterirelation tillden valda processen.
Vald synergikurva

@ Typ avsvetstréd
é) é) é) @ Wtradddiameter

Typavgas
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Svetsparametrar

@ Svetsstrom

é é) é) é} (2) Amnestjocklek

@ Hornfog "a"

@ Arbetsspdnning

Svetsparametrar ( Grundskdrmbild)
» Vdljonskad parametergenom att trycka pd kodningsvredet.

@ Svetsparametrar
®_' @ Parameterikon
@ Parametervérde
@ Mattenhet fér parametervdrdet

®

Svetsparametrar (Grafisk skdrmbild)
» Vdljonskad parameter genom att trycka pa kodningsvredet.

@ Svetsparametrar

@-» @ Parameterikon

@ Parametervdrde
@ Mattenhet fér parametervdrdet

Funktioner

Medgerinstdllning av de viktigaste processfunktionerna och svetsmetoderna.

@ Svetsprocess
@ Svetsmetoder

@ Dubbelpuls

@ Displaytyp

® & 6 ® B

Svetsprocess

o> o> o>

MIG/MAG-Standard  Pulsad MIG/MAG MMA TIGDC
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Svetsmetoder
Medgerval avsvetsmetod

2steg
D Ndarknappentrycksin borjargasen att floda, matar spdnning till trdden s@ att den matas fram;
ndrknappensldpps stdngs gasen, spdnningen och trddmatningen av.

4 steg

D Den férsta knapptryckningen far gasen att floda med en manuell férgastid. Ndrkanppen sedan sldpps
aktiveras spdnningentilltradden och trddmatningen. Féljande knapptryckning stannar trdden och startar
denslutliga processen ddrstrommen atergartill noll. Narknappen sldpps till sist stdngs gasflédet av.

Craterfiller

[j Mojliggor svetsning med tre olika effektnivaer som kan vdljas direkt med brannarknappen.
Denforsta knapptryckningen far gasen att flédda, aktiverar spdnningenttill trdden och matarden med
instdlld hastighet och med de aktuella synergivdrdena fran svetsparametrarna.
Nd&rdusldpperbrdnnarknappen édndras trddhastighet