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SIMBOLOGIA

A Pericoliimminenti che causano gravilesionie comportamentirischiosiche potrebbero causare gravilesioni.

—

w Comportamentiche potrebbero causare lesioninon gravio dannialle cose.
N
)

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

1. AVVERTENZE

Primadiiniziare qualsiasioperazione siate sicuridiaverbenletto e compreso questo manuale.

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

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

« essereinpossesso diappositaqualifica

« disporre delle competenze 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
rispondera didanniprovocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

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

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti 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 umidita 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) pergli
occhi.

Indossare sempre occhiali disicurezza con schermilaterali specialmente nell'operazione manuale o meccanica di
rimozione delle scorie disaldatura.

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

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

)
Tenerelatestalontano dallatorcia MIG/MAG durante il caricamento e l'avanzamento del filo.
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.

* 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
dallenormedisicurezza.

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

* Noneseguire operazionidisaldatura neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.

« Posizionarelebomboledigasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.

1.4 Prevenzione incendio/scoppio

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

* Sgomberare dallazonadilavoro e circostante i materiali o glioggettiinfiammabilio 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 nella messain sicurezza dicose e persone.

* Noneseguiresaldature sopraoin prossimitadirecipientiin pressione.

* Noneseguireoperazionidisaldaturasurecipientiotubichiusi.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 atmosferacontenente polveri,gas o vaporiesplosivi.

» Accertarsi,afinelavoro, cheil circuitoin tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito di massa.

* Predisporre nelle vicinanze dellazona dilavoro 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.

Tenerele bombole lontano dai circuiti di saldatura e dai circuiti di corrente in genere.

Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscita del gas quando siapre lavalvola dellabombola.

Chiudere semprelavalvoladellabombola quando le operazionidisaldaturasono terminate.

Non eseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

Non collegare maiunabomboladiariacompressadirettamente alriduttore dellamacchinal! La pressione potrebbe superare
la capacita delriduttore 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 deicavi e dell'impianto stesso.

| campielettromagneticipossono 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 compatibilita 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.

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

——
P-. Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si
—

1.7.3 Precauzioniriguardoicavi

Perminimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

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

Evitarediarrotolareicaviintorno al corpo.

Evitaredifrapporsitrailcavodimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

| cavidevono essere tenuti pit corti possibile e devono essere posizionativicini e scorrere su o vicinoil livello del suolo.
Posizionarel'impianto ad una certadistanza dallazona dilavoro.

| cavidevono essere posizionatilontano da eventuali altri cavi presenti.

1.7.4 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.

1.7.5 Messaaterradel pezzoinlavorazione

Doveilpezzoinlavorazione 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.

1.7.6 Schermatura

Laschermaturaselettiva dialtricavie apparecchipresentinell'area circostante puo alleviare i problemidiinterferenza.
Laschermaturadell'interoimpianto disaldatura pud essere presain considerazione perapplicazionispeciali.

1.8 Grado di protezione IP
IP23S

« 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 effetti dannosi dovuti all'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsonoinmoto.

-

.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 einviate ad un centrodirecupero e smaltimento. |l proprietario
dell'apparecchiatura dovra 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.

2. INSTALLAZIONE

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

A

% Perl'installazione assicurarsicheilgeneratore siascollegato dallarete dialimentazione.
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2.1 Modalita disollevamento, trasporto e scarico

» L'impianto & provvisto diun manico che ne permette la movimentazione amano.

e L'impiantonon é provvisto dielementispecifici peril sollevamento.

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

Non sottovalutare il peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non fartransitare o sostareil carico sospeso sopra apersone o cose.
Non lasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto olasingola unita.

B

2.2 Posizionamento dell'impianto

M Osservare le seguentinorme:

Facile accesso aicomandied aicollegamenti.

* Non posizionarel'attrezzaturain ambienti angusti.

Non posizionare mail'impianto sudiun piano coninclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.
Collocarel'impiantoinunluogo asciutto, pulito e con ventilazione appropriata.

* Proteggere l'impianto contro la pioggia battente e controil sole.

2.3 Allacciamento

?‘5 Le unita mobilisono alimentate esclusivamente abassatensione.

2.4 Messainservizio

2.4.1 Collegamento per saldatura MMA

@ Il collegamentoin figurada comerisultato unasaldatura con polaritainversa.
Perottenere unasaldatura con polarita diretta, invertireil collegamento.

4!

@ Connettore pinza portaelettrodo

@ Presapositivadi potenza (+)

\ y,

» Collegare il connettore del cavo della pinza portaelettrodo alla presa positiva (+) del WF. Inserire la spina e ruotare in senso
orario fino al completo fissaggio delle parti.

@ Connettore pinzamassa

@ Presanegativadipotenza(-)

. J

» Collegareilconnettore delcavodellapinzadimassaallapresanegativa(-) delgeneratore. Inserire laspina eruotareinsenso
orario fino al completo fissaggio delle parti.
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2.4.2 Collegamento per saldatura MIG/MAG

-

~
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@ Cavopotenza

@ Presa positivadi potenza (+)

@ Cavosegnale

@ Ingresso cavodisegnale

@ Tubogas

@ Raccordo-innesto gas

@ Raccordo alimentazione gas

Innesto liquidorefrigerante

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

fissaggiodelle parti.

» Collegareilcavodisegnaledelfasciocaviall'apposito connettore. Inserireilconnettore eruotarelaghierainsenso orario fino

alcompleto fissaggio delle parti.

» Collegareiltubogasdelfascio cavialriduttore dipressione dellabombolaoalraccordodialimentazione del gas. Regolareil

flussogasda10a 30 1/min.

» Collegareiltubo dimandataliquidorefrigerante delfascio cavi(colore blu) all'apposito raccordo/innesto @’ (coloreblu).
» Collegareiltubodiritornoliquidorefrigerante delfascio cavi(colorerosso)all'apposito roccordo/innesto'@(colore rosso).

N

\

y,

Consultarelasezione "Installazione accessori".

@ Attacco torcia

@ Connettore

» Collegareiltubodiritornoliquido refrigerante della torcia (colore rosso) all'apposito rcccordo/innesto'@(colore rosso).
» Collegareiltubodimandataliquidorefrigerante dellatorcia(colore blu) all'apposito rcccordo/innesto@’(colore blu).
» Collegare la torcia MIG/MAG sull'attacco, prestando particolare attenzione nell'avvitare completamente la ghiera di

fissaggio.
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@ Connettore pinzamassa

@ Presanegativadipotenza(-)

. y,

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

Vano motore

( ) @ Ghiera

@ Vite frizione

@ Supporto traino

\ y,

» Aprireilcofano laterale destro.

» Controllare chelagoladelrullino coincidaconildiametro delfilo che sidesidera utilizzare.

» Svitare laghieradall'aspo portarocchetto einserireilrocchetto.

» Fareentrareinsedeancheil pernodell'aspo,inserirelabobina, rimettere laghierain posizione eregistrare la vite difrizione.

» Sbloccareilsupportotrainodel motoriduttoreinfilandoilcapodelfilonellaboccola guidafilo e, facendolo passare sul rullino,
nell'attacco torcia. Bloccare in posizioneil supporto traino controllando cheiil filo sia entrato nella gola dei rullini.

» Premereil pulsante diavanzamento filo percaricareil filo nella torcia.
» Regolareilflussogasda10a 30 I/min.

3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

@ Attaccogas

)

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

@ Ingresso cavo di potenza (Fascio cavi)

|
’ @
@
g

@ Presa positivadipotenza (+)

19)

®
O Processo MMA: Connessionetorciaadelettrodo
4

@ Ingresso/uscitaliquido diraffreddamento

@ Ingresso filo

2]

@@@?
g

oomD
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©

)\
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]
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PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO |
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3.2 Pannello prese
( ' ) @ Attaccotorcia
Permette la connessione della torcia MIG/MAG.
=@ il () —i @)
; - — | @ Innesto liquido refrigerante
[ 1] [ 1
L I I
[ i
[E— \u T
o @
=
s ] | i— - i
‘ [ I T
! I il i @
For—1 oF
4 — A
Lol Lol

s N

I bohlerwcore)

\. y.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivodiriduzione tensione.
Indicachelatensione avuotodell'impianto € controllata.

@ @ LED diallarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositivi di protezione qualila protezione termica.

@ @ LED di potenza attiva

Indicalapresenzaditensione sulle prese d'uscitadell'impianto.

10
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@ LED parametri
Velocitafilo ® Correntedisaldatura

@ ,'EB Display a7 segmenti

Permette divisualizzarele generalita dellasaldatriceinfase dipartenza, leimpostazionieleletture dicorrente
editensioneinsaldatura, la codificadegliallarmi.

@ Manopoladiregolazione principale

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

Permette laregolazione dellavelocita diavanzamento delfilo.

@ Permette I'impostazione e lavisualizzazione della corrente disaldatura.

@ @ Manopoladiregolazione principale

Permettelaregolazione della tensione dell'arco.
Consentelaregolazionedellalunghezzad'arcoinsaldatura.
Tensionealta=arcolungo

Tensione bassa=arco corto

Minimo Massimo
5V 55.5V

@ Processodisaldatura

Permettelaselezione del procedimento disaldatura.

Indue tempila pressione del pulsante fa fluire il gas, attivala tensione sul filo e lo fa avanzare;
alrilascioilgas, latensione e l'avanzamento del filo vengono tolti.

@ 4 Tempi

In quattro tempila prima pressione del pulsante fa fluire il gas effettuando un pre gas manuale, al
rilascio viene attivatalatensione sul filo e il suo avanzamento. La successiva pressione del
pulsante bloccail filo e fainiziareil processo finale che portala corrente azero, il rilascio
definitivo del pulsante toglie I'afflusso del gas.

@ Induttanza

Permette unaregolazione elettronica dell'induttanza serie del circuito di saldatura.

Consente diottenere un arco pit o meno rapido nellacompensazione dei movimenti del saldatore e della
naturaleinstabilita disaldatura.

Induttanza bassa = arcoreattivo (maggiori spruzzi).

Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzziridotti).

Minimo Massimo Default
-30 +30 0/syn

11
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Soft start
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voestalpin

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

Minimo Massimo Default

10 % 100% 50 %

Burn back

Permette laregolazione deltempo dibruciaturadel filoimpedendol'incollamento afine
saldatura.
Consentediregolarelalunghezzadel pezzo difilo esterno alla torcia.

Minimo Massimo Default

-2.00 +2.00 0/syn

@ Avanzamento filo

Permette I'avanzamento manuale delfilo senza flusso gas e senza cheil filosiain tensione.
Consente l'inserimento delfilo nellaguaina dellatorcia durante le fasi di preparazione alla saldatura.

@ @

Pulsante test gas

Permette diliberare daimpuritail circuito del gas e di eseguire, senza potenzain uscita, le opportune
regolazionipreliminaridipressione e portatadel gas.

3.4 Pannello comandifrontale WFNX 430 Smart

-

g r‘D\‘
OJX

I

m .

©

G3/4
m CrNi

0

m FCW
= (0.8
= 1.0

|

= 1.2

©

bohler

© ® &

= 1.6

Dispositivo diriduzione tensione.

Indicachelatensione avuoto dell'impianto & controllata.

@ @ LED diallarme generale

Indical'eventualeintervento deidispositivi di protezione qualila protezione termica.

12
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PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

LED di potenza attiva

Indicala presenzaditensione sulle prese d'uscita dell'impianto.

LED parametri

Velocitafilo @ Correntedisaldatura

Display a7 segmenti

Permettedivisualizzarele generalita dellasaldatriceinfasedipartenza, leimpostazionieleletturedicorrente
editensioneinsaldatura, lacodificadegliallarmi.

Manopoladiregolazione principale

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

Permette laregolazione della velocitd diavanzamento del filo.

@ Permette I'impostazione e lavisualizzazione della corrente disaldatura.

Manopoladiregolazione principale
Permette laregolazione dellatensione dell'arco.
Consentelaregolazionedellalunghezzad'arcoinsaldatura.

Tensionealta=arcolungo
Tensione bassa=arco corto

MIG/MAG manuale

Minimo Massimo
5V 55.5V

MIG/MAG sinergico

Minimo Massimo Default
-5.0 +5.0 0/syn

Processodisaldatura

Permette la selezione del procedimento disaldatura.

Indue tempila pressione del pulsante fa fluire il gas, attiva la tensione sul filo e lo fa avanzare;
alrilascioilgas, latensione e l'avanzamento del filo vengono tolti.

@ 4Tempi

In quattro tempi la prima pressione del pulsante fa fluire il gas effettuando un pre gas
manuale, al rilascio viene attivata la tensione sul filo e il suo avanzamento. La successiva
pressione del pulsante bloccail filo e fainiziare il processo finale che portala corrente a zero,
ilrilascio definitivo del pulsante toglie I'afflusso del gas.

@ Avanzamento filo

© @

Permette I'avanzamento manuale delfilo senza flusso gas e senza cheilfilo siain tensione.
Consente l'inserimento del filo nella guaina della torcia durante le fasi di preparazione alla saldatura.

Pulsante test gas

Permette di liberare da impuritd il circuito del gas e di eseguire, senza potenza in uscita, le opportune
regolazionipreliminaridipressione e portata del gas.

13
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@ Induttanza

Permette unaregolazione elettronica dell'induttanza serie del circuito di saldatura.
Consentediottenere unarco pitto meno rapido nellacompensazione deimovimentidel saldatore edella
naturale instabilita disaldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiorispruzzi).

Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzzi ridotti).

' I“ béhler welding

by voestalpine

Minimo Massimo Default
-30 +30 0/syn

@ @ Tasto programmi disaldatura

Permette laselezione del processo MIGmanuale (3()“)0 MIGsinergico (<> 6)impostondo iltipodimateriale
dasaldare.

z Processo MIGmanuale
Processo MIGsinergico, saldatura diacciaio al carbonio
Processo MIGsinergico, saldatura diacciaioinox
Processo MIGsinergico, saldaturadialluminio

@ Processo MIGsinergico, saldaturadifilianimati

@ @ Diametrofilo

Permette la selezione del diametro del filo utilizzato (mm).

@®» 4» 4. 4

4. UTILIZZO DELL'IMPIANTO

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.

Consultare lasezione "Pannello comandifrontale” e "Setup".

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 5secondiil tasto encoder.
» Lozerocentralesudisplay 7 segmenticonfermal'avvenutoingresso.

bohler

14
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Selezione eregolazione del parametro desiderato

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

» llparametro e identificato conil "." adestradelnumero IT

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

» L'entratanel sottomenu del parametro € confermataconlascomparsadel "." adestradelnumero

Uscitadasetup
» Perusciredallasezione “regolazione” premere nuovamente l'encoder.

» Perusciredalsetup portarsisul parametro “0” (salva ed esci) e premere I'encoder.

5.1.1 Elenco parametriasetup (MMA)

n Salva ed esci

Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Reset

Permette direimpostare tuttii parametriaivalori di default.

Hot start

Permette laregolazione del valore dihotstartin MMA.
Consente una partenza piu 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/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Elettrodo Castlron ElettrodoRutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%

Correntedisaldatura
Permette laregolazione della corrente disaldatura.

H

Minimo Massimo Default
3A Imax 100A
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.
Elettrodo Basico Elettrodo Cellulosico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/0off 500% 350%
Elettrodo CrNi Elettrodo Alluminio
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Elettrodo Castlron ElettrodoRutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%

15
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Dynamic power control (DPC)

Permettelaselezione della caratteristica V/l desiderata.

1=C Corrente costante

L'aumentoolariduzione dell'altezza dell'arconon haalcunaincidenza sulla corrente disaldatura erogata.
Consigliato per elettrodo: Basico, Rutilico, Acido, Acciaio, Ghisa

1220 Caratteristica cadente conregolazione dirampa

L'aumento dell'altezza dell'arco provoca lariduzione della corrente disaldatura (e viceversa) secondoil valore
impostatoda 1a 20 Ampere perogni Volt.

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

Sinergia MMA

Permette diimpostare la migliore dinamicad'arco selezionandoil tipo di elettrodo utilizzato.
Laselezionedellacorrettadinamica d’arco permette disfruttare nel migliore dei modile potenzialita dell'impianto
alfine di ottenere le migliori prestazioni possibiliin saldatura.

Valore Funzione Default
Standard (Basico/Rutilico) X

Cellulosico -

Acciaio .

Alluminio -
Ghisa -

g N[N

Nonviene garantitala perfetta saldabilita dell’elettrodo utilizzato.
La saldabilitd dipende dalla qualita dei consumabili e dalla loro conservazione, dalle modalita
operative e dalle condizionidisaldatura, dalle numerevoliapplicazioni possibili.

Tensione distaccoarco

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

Consente digestire al meglio 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 pezzo riducendo 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.

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

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

Velocita dispostamento

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

Minimo Massimo Default

Tcm/min 200cm/min 15 cm/min

Impostazione macchina

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

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Setup 500)"

Valore Livello selezionato Valore Interfaccia Utente

USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalitad Advanced

vaBW vaBW XM Modalitd Medium
XP Modalita Professional

16
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SETUP

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

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

Minimo Massimo Default

1 Imax 1

Impostazione valore minimo parametro esterno CH1
Permette l'impostazione del valore minimo peril parametro esterno CH1.

Impostazione valore massimo parametro esterno CH1
Permette l'impostazione del valore massimo peril parametro esterno CH1.

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

Letturadicorrente
Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente di saldatura.

Letturaditensione
Permettelavisualizzazione del valorereale dellatensione disaldatura.

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

Abilitazione ARC-AIR
Abilitalafunzione ARC-AIR.

Valore Default ARC-AIR
on - ATTIVO
off X NONATTIVO

Abilitazione TIGDCLIFT START

Abilita o disabilitalafunzione.

Valore Default TIGDCLIFTSTART

on - ATTIVO

off X NON ATTIVO
enco parametriasetup (MIG/MAG)

Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche e diusciredal setup.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametriaivalori di default.

Velocitafilo
Permette laregolazione della velocita diavanzamento del filo.

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

Corrente

Permette laregolazione dellacorrente disaldatura.

Minimo Massimo

3A Imax

Spessore pezzo

Permette l'impostazione dello spessore del pezzo dasaldare.

Consentel'impostazione dell'impianto attraverso laregolazione del pezzo dasaldare.

Cordone d'angolo "a"

Permette l'impostazione della profondita del cordoneinun giunto d'angolo.

17



SETUP

H

0

a

1

a

12

5

H

'

b

3

a

202

Tensione - Lunghezzad'arco
Permette laregolazione dellatensione dell'arco.
Consentelaregolazionedellalunghezzad'arcoinsaldatura.

Tensione alta=arcolungo
Tensione bassa=arco corto

ModalitaSinergica

Minimo Massimo Default
-5.0 +5.0 0/syn
Modalita manuale

Minimo Massimo Default
5.0V 55.5V 5.0V
Pre gas

Permette diimpostare eregolareil flusso digas primadell’innesco dell’arco.
Consenteil caricamento del gasintorciaelapreparazione dell’lambiente perlasaldatura.

Minimo Massimo Default
0/off 99.9s 0.1s
Soft start

—

;' bc_'JhIerv:,v

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 tralavelocitafilod'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 diregolarelalunghezza del pezzo difilo esterno alla torcia.

Permette diabilitareil processo “punto pausa” e distabilire il tempo disosta traunasaldatura e I'altra.

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
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
Induttanza

Permette unaregolazione elettronica dell'induttanza serie del circuito di saldatura.

elding

voestalpine

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 poco reattivo (spruzziridotti).

Minimo

Massimo

Default

-30

+30

0/syn
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Abilitazione sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO2)
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Valore Default Funzione Richiamata
on - sinergia(G3/4Si1-100% CO,) disabilitato
off X sinergia(G3/4Si1-100% CO,) abilitato (al posto del G3/4 Si1 - Ar18% CO,)

Tensione mediacompensata

Permette l'impostazione dellatensione disaldatura.

Costante diriferimento velocita di spostamento
Costante diriferimento per tuttii processidisaldatura

Valore dellavelocita dispostamento dellatorciaallaqualeil sistemasiriferisce pereseguireicalcolidei parametri

disaldatura

Velocita dispostamento

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

Minimo Massimo Default

synmin syn max 35cm/min

Impostazione macchina

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

Consultare lasezione "Personalizzazione interfaccia (Set up 500)

Valore Livello selezionato Valore Interfaccia Utente

USER Utente XE Modalita Easy

SERV Service XA Modalita Advanced

vaBW vaBW XM Modalitd Medium
XP Modalita Professional

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

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

Minimo Massimo Default

1 Imax 1

Impostazione valore minimo parametro esterno CH1
Permette l'impostazione del valore minimo peril parametro esterno CH1.

Impostazione valore massimo parametro esterno CH1
Permette l'impostazione del valore massimo peril parametro esterno CH1.

Impostazione valore minimo parametro esterno CH2
Permette l'impostazione del valore minimo peril parametro esterno CH2.

Impostazione valore massimo parametro esterno CH2
Permette l'impostazione del valore massimo peril parametro esterno CH2.

Impostazione valore minimo parametro esterno CH3
Permette l'impostazione del valore minimo peril parametro esterno CH3.

Impostazione valore massimo parametro esterno CH3
Permette l'impostazione del valore massimo peril parametro esterno CH3.

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

Minimo Massimo Default
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
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185 | Taraturaresistenza circuito
Permette la taraturadell'impianto.
Consultare lasezione "Taraturaresistenza circuito (setup 705)".

787 | Taraturamotore
Permette lacalibrazione dellavelocita del trainafilo.
Consultare lasezione "Taratura motore (Setup 707)".

Letturadicorrente
Permette lavisualizzazione del valore reale della corrente disaldatura.

~
(W]
[

~
(W]
N

Letturaditensione
Permette lavisualizzazione del valore reale della tensione disaldatura.

~
(W]
(W]

Letturadiportatagas
Permette lavisualizzazione del valore reale del flusso gas.

~
(W]
~

Lettura velocita filo
Letturaencoder motore 1.

~
(=a]
(o]

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

~
(=2]
oo

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

Misura del tasso dideposito

Permette lavisualizzazione della misura del tasso di deposito.

~
~
O

5.2 Procedure specifiche di utilizzo dei parametri

5.2.1 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

XM Modalitd Medium
XP Modalita Professional

Allestimento Classic

Modalita XE

Nonimpiegato.

Modalita XA

Modalita disaldatura manuale.

Consente l'impostazione elaregolazione manuale diognisingolo parametro disaldatura.
Modalita XP

Consente l'impostazione e laregolazione manuale di ognisingolo parametro disaldatura.
Consente diutilizzare una serie di preimpostazioni disponibili nellamemoria dell'impianto.
E consentita la modifica e la correzione delle inizialiimpostazioni proposte dall'impianto.

Allestimento Smart

Modalita XE
Permette lasaldaturain MIG manuale conregolazione dellarampa motore.

Modalita XM

Permette laselezione del processo MIG manualeimpostandoil tipo di materiale dasaldare.

Leimpostazionirimangonoinvariate durante le varie fasi della saldatura.

Modalita XA

Permette lasaldaturain MIGmanuale e MIG sinergico.
Leimpostazionirimangonoinvariate durante le varie fasi della saldatura.
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Modalita XP

Permette lasaldaturain MIG manuale e MIG sinergico.

Durante le varie fasidellasaldatura, il controllo sinergico rimane attivo.

| parametri di saldatura vengono costantemente controllati e all'occorrenza corretti secondo un'analisi precisa delle
caratteristiche dell'arco elettrico!

E possibile fornire una correzione in percentuale sul valore sinergico secondo le esigenze del saldatore.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)
Permetteil blocco deicomandidel pannello el'inserzione diun codice di protezione.
Selezione parametro

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

boéhler =

Impostazione password

» Impostare una codificanumerica (password) ruotando I'encoder.
» Confermare l'operazione premendoil tasto-encoder.
» Perusciredalsetup portarsisul parametro"0." (salvaed esci)e premerel'encoder.

boéhler =

Funzioni pannello

@ L'esecuzione di qualsiasi operazione su un pannello comandi bloccato provoca la comparsa di una speciale
schermata.

» Accedere temporaneamente (5 minuti) alle funzionalita del pannello ruotando I'encoder ed inserendo il corretto codice
numerico.

» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.

» Sbloccare definitivamente il pannello comandi entrando nel set up (seguire le indicazioni precedentemente descritte) e
riportareil parametro 551 a"0".

» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.
» Perusciredalsetup portarsisul parametro"0." (salva ed esci) e premere I'encoder.

5.2.3 Taraturaresistenza circuito (set up 705)
Consenteditarareilgeneratore sullaresistenza del circuito disaldatura attuale.

Selezione parametro

» Settareilgeneratorein modalita: MIG/MAG
» Entrare nelsetup premendoil tastoencoder peralmeno 5 secondi.
» Selezionareil parametro desiderato (705.).

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

» Attivarelaregolazione del parametro selezionato premendoil tasto encoder.
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Taratura

» Metterein contatto elettrico la punta guidafilo ed il pezzo da saldare. (MIG/MAG)
» Tenereil contatto peralmenounsecondo.

» Il valorevisualizzato adisplay siaggiornerd ataratura eseguita.

» Confermarel'operazione premendoil tasto-encoder.

» Perusciredallasezione “regolazione” premere nuovamente I'encoder.

» Conclusa l'operazione il sistema riposizionerd la visualizzazione del display alla
schermatadiingresso al parametro.

» Perusciredalsetup portarsisul parametro"0." (salva ed esci)e premerel'encoder.

boéhler

6. ACCESSORI

Kit RC (WF... Steeldrive) Kitcomando adistanza Kit Push-Pull
73.11.015 73.11.028 73.11.012

—,

Kit Push-Pull Kit ruote grandi trainafilo Kitruote piccole trainafilo
73.11.013 73.10.073 73.10.074

i3
%@@BQ

Kitsupporto trainafilo
73.10.075

A V
*Montaggioin fabbrica
Consultare sezione "Installazione kit/accessori".

7. MANUTENZIONE

( / \ Limpianto 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

,ﬁ-ﬁ] sostituzione dipartidell'impianto da parte dipersonale 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.

A Toglierel'alimentazione all'impianto primadiogniintervento!
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CODIFICA ALLARMI

7.1 Controlli periodici

Y

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

epeg
7.2 Responsabilita
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.

| e |

EN

e

8. CODIFICA ALLARMI

N—

ALLARME

L'interventodiunallarmeoilsuperamento diun limite diguardia critico 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 elencatituttigliallarmieituttiilimitidiguardiarelativiall'impianto.

-

1Y

N

-

bH

Sovratemperatura E Sovratemperatura t
EO1 E02
A Sovracorrente A 1 A Anomollos'lste.mo dialimentazionedel V(*)
EO5 EO7 motore trainafilo
A Motore bloccato A Sovracorrente modulo di potenza _"JI
E08 E10 | (Inverter)
& 1 ( A Programma non valido )
Erroredicomunicazione (FP) *I‘_ il sotto codice dell'erroreindicailnumero 1—0
E13 ) \E14'XX deljob eliminato )
A Proaramma non valido ‘_Q A Errore dicomunicazione RI 3000 q-l
E15 o E16.2 | (Modbus) -
A Programmanon valido 1 ( A )
il sotto codice dell'erroreindicailnumero 1—0 Errore configurazione impianto ?
E18.xx | deljob eliminato J B9 *
A Errore configurazioneimpianto ? A Memoria guasta ﬂ
E19.1 . E20
A Perditadati E A Programmidisaldaturanon presenti ﬂ
E21 ‘& E23 ° P
A Memoria guasta (RTC) ﬂ a Perditadati = I“_
E27 E32
A Errore configurazione impianto (LCD u A Erroredicomunicazione (ACTIVATION q-l
E33.1 | 3.5") E33.3 | KEY) -
A Errore dicomunicazione (ACTIVATION *I A . . . L.
Anomaliaalimentazioneimpianto *
E33.4 | KEY) - E40 D

J
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A Mancanzaliquidorefrigerante
E43

Livellodicorrente superato (Limite
E54 inferiore)

AV

A Livellodicorrente superato (Limite

E55 | superiore)

A f % inferiore)

Livello ditensione superato (Limite

Vi

A Livelloditensione superato (Limite

E57 | superiore)

V f E&62 inferiore)

Livellodicorrente superato (Limite

AV

& Livellodicorrente superato (Limite

E63 superiore)

At|| &

Livello ditensione superato (Limite
inferiore)

Vi

& Livelloditensione superato (Limite

E65 superiore)

Vt| &

Sovratemperaturaliquidorefrigerante

~

& Livellodicorrente motore 1superato

E74

A Allarme configurazione impianto
E99.2 | (inverter)

‘-

A Allarme configurazione impianto (FP)

Allarme configurazione impianto (FP)

-

A Allarme configurazione impianto (FP)

Allarme configurazione impianto

i

E99.5 - E99.6
A Memoria guasta ﬂ
E99.11
9. DIAGNOSTICA E SOLUZIONI
Avanzamento filo bloccato
Causa Soluzione

»

»

»

»

»

»

»

Pulsante torcia difettoso.

Rullinon correttio consumati

Motoriduttore difettoso.

Guainatorciadanneggiata.

Trainafilonon alimentato

Avvolgimentoirregolare subobina.

Ugellotorciafuso (filoincollato)

Avanzamento filo nonregolare

Causa

»

Pulsante torcia difettoso.

v

v

x

¥

¥

X

X

¥

4

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Sostituireirulli.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Verificarelaconnessione algeneratore.

Consultareil capitolo "Allacciamento”.

Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Ripristinare le normali condizionidisvolgimento dellabobina o

sostituirla.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Soluzione

»

»

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

2%
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» Rullinon correttio consumati

» Motoriduttore difettoso.
» Guainatorciadanneggiata.

» Frizione aspo odispositividibloccaggio rulli
regolatimale.
Inclusioni di scoria

Causa

» Incompleta asportazione dellascoria.

» Elettrodo didiametrotroppo grosso.

» Preparazione deilembinon corretta.

» 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.

» Protezionedigasinsufficiente.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Sostituireirulli.

¥

»

¥

Sostituireilcomponente danneggiato.

» Rivolgersial pitvicino centro diassistenza perlariparazione IT
dell'impianto.

Sostituireilcomponente danneggiato.

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

»

¥

»

¥

Allentarelafrizione.
» Aumentare la pressione suirulli.

»

¥

Soluzione

» Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprimadieseguirela
saldatura.

» Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.
» Aumentarel'aperturadel cianfrino.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Avanzareregolarmente durante tutte le fasidella saldatura.

Soluzione

» Regolareil corretto flusso digas.
» Verificare chediffusore el'ugello gasdella torciasianoin buone
condizioni.

Soluzione

Aumentare ladistanzatraelettrodo e pezzo.
Aumentare latensione disaldatura.

»

¥

»

¥

» Aumentare lacorrente disaldatura.

» Aumentare latensione disaldatura.

¥

»

¥

Angolare maggiormente l'inclinazione dellatorcia.

Aumentare la corrente disaldatura.
Aumentare latensione disaldatura.

»

¥

»

¥

» Aumentareil valore induttivo del circuito.

¥

Soluzione

» Ridurrelacorrentedisaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

» Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Ridurrelatensionedisaldatura.

» Ridurrelavelocitadioscillazione laterale nelriempimento.
» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

» Utilizzare gas adatti ai materialidasaldare.

Soluzione

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

Causa

¥

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

¥

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

Presenzadiumidita nel materiale d'apporto.

Lunghezzad'arcononcorretta.

Presenzadiumidita nel gasdisaldatura.

¥

Protezione digasinsufficiente.

Solidificazione delbagno disaldatura troppo
rapida.

Criccheacaldo
Causa

Parametridisaldaturanon corretti.

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

¥

Pezzidasaldare con caratteristiche dissimili.

Cricche afreddo

Causa

» Presenzadiumiditanel materiale d'apporto.

» Geometria particolare del giunto dasaldare.

Soluzione

¥

3

¥

4

v

¥

v

¥

¥

¥

¥

¥

Eseguire unaaccurata pulizia deipezzi primadieseguirela
saldatura.

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

Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.
Mantenere semprein perfette condizioniilmateriale 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.

Ridurrelavelocita diavanzamentoin saldatura.
Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.
Aumentare la corrente disaldatura.

Soluzione

x

¥

v

v

¥

¥

Ridurrelacorrente disaldatura.
Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

Eseguireunaaccurata pulizia dei pezziprimadieseguirela
saldatura.

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

Eseguire le corrette sequenze operative peril tipodigiuntoda
saldare.

Eseguireunaimburratura primadirealizzare lasaldatura.

Soluzione

»

»

»

»

»

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

Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.
Eseguire un postriscaldo.

Eseguire le corrette sequenze operative peril tipo digiuntoda
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

Sceltadellacorrente disaldatura
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 e 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 sideposita sotto forma digocce sul
pezzodasaldare.

IIrivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il gas protettivo per la saldatura che risulta cosidibuona qualita.
Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando I'elettrodo col bagno di saldatura, a causa di un accidentale
avvicinamento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco € molto utile un momentaneo aumento della corrente di
saldatura fino 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.
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10.2 Saldatura afilo continuo (MIG/MAG)

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

Impiantodisaldatura 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

- J

Metodidi procedimento

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

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

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

0

V (V) U

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

re—= b=

Parametri disaldatura

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

possibilita di controllare direttamente il bagno di fusione.

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

e Lavelocitadiavanzamento delfiloeinrelazione conlacorrente disaldatura.
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Nelle due figure seguentivengono mostrate le relazioniche sussistono traivari parametridisaldatura.

V (VA
50

40

Diagramma perlascelta ottimale della migliore
caratteristicadilavoro.

.

30
20
10
«—8 3! : b
100 200 300 400
1 (A

-

7\

1(A) A

Relazione travelocita diavanzamento del filo e intensita di
corrente (caratteristica difusione) in funzione del diametro
delfilo.

600

500

400

300

200

100

SPRAY-ARC 34VH:
SHORT-ARC 20V @

10 12 14 16 ’

O (m/min)

Tabella orientativadiguida perlasceltadei parametridisaldaturariferita alle applicazioni piu tipiche e ai

filidi piu comuneimpiego

Tensioned'arco 20,8 mm @1,0-1,2mm 21,6 mm D2,4mm
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)

N

150-250 A 200-300A 250-350A 300-400A
Saldatura automatica Saldatura automatica Saldatura automatica Nonimpiegato
d'angolo atensionealta discendente
30V -45V ’
SPRAY - ARC
/\/ .
150- 250 A 200-350A 300-500A 500-750A

Bassa penetrazione,
regolazionea 200 A

Saldatura automatica
apassate multiple

discendente

Buona penetrazionein

Buona penetrazione
alto deposito su grossi
spessori
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

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

| béhlerwelding

oestalpine

Wire speed (m/min)

High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO® IO N

1,2mm

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

o

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

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

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

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

)

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

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
(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 l'eccessiva presenzadispruzzi e la formazione 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 30-100 A 10-151/min
75-150 A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 14-221/min
250-400A 16-201/min 250-400A 16-251/min
400-500A 18-221/min 400-500 A 18-301/min
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Caratteristiche unitd trainafilo

WF NX 430 Classic

Tipo motoriduttore
Potenza motoriduttore
Numero rulli

Diametro filo / rullo standard
Diametro fili trattabili / rulli trattabili

Pulsante spurgo gas
Pulsante avanzamento filo
Pulsanteritiro filo

Velocita avanzamento filo
Sinergie

Dispositivi esterni
Presapertorcia Push-Pull
Diametrobobina
Diametro ruote anteriori

Diametro ruote posteriori

Caratteristiche elettriche

WF NX 430 Classic

Tensione dialimentazione U1
Tipodicomunicazione

Corrente massima assorbita ITmax

Fattore di utilizzo

WF NX 430 Classic
Fattore di utilizzo (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)

Fattore diutilizzo (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Caratteristiche fisiche

WF NX 430 Classic

Gradodiprotezione IP
Dimensioni (Ixwxh)

Peso

Norme dicostruzione

32

SL4R-2T
90
4
1.0-1.2
0.6-1.6filo pieno

0.8-1.6filo alluminio

0.9-2.4filoanimato
si
si
no
0.5-22.0
no
si(optional)
si (optional)
200/300
63/125 (optional)
63/125 (optional)

48
DIGITALE
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
640x250x460
19.0

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

U.M.

mm/Materiale

m/min

U.M.
Vdc

U.M.

>

U.M.

Kg
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Caratteristiche unita trainafilo

WF NX 430 Smart U.M.
Tipo motoriduttore SL4R-2T

Potenza motoriduttore 90 W
Numero rulli 4

Diametrofilo/rullo standard 1.0-1.2 mm

Diametro fili trattabili / rulli trattabili

Pulsante spurgo gas

Pulsante avanzamento filo

0.6-1.6filo pieno

0.8-1.6filoalluminio

0.9-2.4filoanimato
si

si

mm/Materiale

Pulsanteritirofilo no

Velocita avanzamento filo 0.5-22.0 m/min
Sinergie si

Dispositiviesterni si(optional)

Presapertorcia Push-Pull si(optional)

Diametro bobina 200/300 mm
Diametroruote anteriori 63/125 (optional) mm
Diametro ruote posteriori 63/125 (optional) mm
Caratteristiche elettriche

WFNX430 Smart U.M.
Tensione di alimentazione U1 48 Vdc
Tipo dicomunicazione DIGITALE

Corrente massima assorbita |Tmax 4.5 A
Fattore di utilizzo

WFNX 430 Smart U.M.
Fattore di utilizzo (40°C)

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

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

WF NX 430 Smart U.M.
Grado diprotezione IP IP23S

Dimensioni (Ixwxh) 640x250x460 mm
Peso 19.0 Kg

ENIEC 60974-5:2019

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

(7 N

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

WF NX 430 N°

EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A

X (40°c) 60% 100%
I2 500A 400A

D>=1=—== Ui 48V limax 4.5A

"23s Ce|cn il

MADE
IN
ITALY
|

. J

13. SIGNIFICATO TARGA DATI
1 2

Marchio difabbricazione
Nome edindirizzo del costruttore
Modello dell'apparecchiatura
N°diserie
XAXXXXXXXXXXAnno difabbricazione
Riferimento alle norme dicostruzione
Simbolo del ciclodiintermittenza
Simbolo dellacorrente nominale disaldatura
6A Valoridelciclodiintermittenza
Valoridel ciclodiintermittenza
8 9 10 7A  Valoridellacorrente nominale disaldatura
7B Valoridellacorrente nominale disaldatura
11 CE EE [H[ 8 Simboloperl'alimentazione

9 Tensionenominale d’alimentazione
NN E 10 Massima corrente nominale d’alimentazione

]

3 4

N KON 2

N o~ o

ITALY . .
11 Gradodiprotezione

N J
CE Dichiarazione diconformita EU

EAC Dichiarazione diconformita EAC
UKCA Dichiarazione diconformitad UKCA
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

ENGLISH

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:

WF NX 430 CLASSIC 71.01.081
WF NX 430 SMART 71.01.082

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 60974-5:2019 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. will invalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 15/09/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

(o Shnefe

Il.. L

Mirco Frasson Otto Schuster
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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:
WF NX 430 CLASSIC 71.01.081
WF NX 430 SMART 71.01.082

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

2016 No. 1091 Electrical EQuipment (Safety) Regulations 2016

2016 No.1101 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016

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

Referencestotherelevantdesignated standardsusedorreferencestothe othertechnical specifications
inrelation towhich conformity is declared:

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, 15/09/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o o et

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 difficulties in using the equipment.

1.1 Work environment

iec )

Allequipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated
on the rating plate and/orin this booklet, according to the national and international directives regarding safety.
Other uses than the one expressly declared by the manufacturer shall be considered totally inappropriate and
dangerous 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 personin the 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 devices fitted 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 canseriously damage your hands, face and eyes.

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

Checkthatthetorchiscold before working on or maintainingit.

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

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

Before leaving work, make the area safe, in orderto avoid 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 foryour health.

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

Keep yourhead away from any welding gas and fumes.

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

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

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

Do notuse oxygen for ventilation.

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

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

Do not performwelding operations near degreasing or painting stations.

Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

1.4 Fire/explosion prevention

Thewelding process may cause firesand/or explosions.

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

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

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

Do notperform welding operations on or near containers under pressure.

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

Donotweldin placeswhere explosive powders, gases or vapours are present.

Whenyou finishwelding, checkthatthelive circuitcannotaccidentally comeincontactwith any partsconnectedtothe earth

circuit.

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

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

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

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

* Donotexposecylinderstodirectsunlight,suddenchangesoftemperature, toohigh orextremetemperatures. 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.

» Keepcylinders away from welding circuits and electrical circuitsin general.

* Keepyourheadawayfromthe gasoutletwhen openingthe cylindervalve.

* Alwaysclose the cylindervalve atthe end of the welding operations.

* Neverperformwelding operations on a pressurized gas cylinder.

¢ A compressed air cylinder must never be directly coupled to the machine pressure reducer! Pressure might exceed the
capacity of thereducerwhich 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 youfeelanelectric 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
equipmentinthoselocations,due to conducted as well asradiated disturbances.

L

Formoreinformations, checkthe chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.
1.7.2 Installation, use and area examination

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

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

@

(W) In any case electromagneticinterference problems must be reduced until they are not a nuisance anylonger.

|
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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 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 your body.

» 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 equipment at some distance from the welding area.

e Thecables must be kept away from any other cables.

1.7.4 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.

1.7.5 Earthing the workpiece

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

1.7.6 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

e Enclosure protected againstaccesstodangerous parts by fingersand againstingress of solid bodies objects with
diameter equal orgreaterthan 12.5 mm.

» Enclosure protected againstrainatanangle of 60°.

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

1.9 Disposal

Do notdispose of electrical equipment together with normal waste!

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!

T

¥

Forfurtherinformation, refer to the website.

2. INSTALLATION

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

Duringinstallation, ensure thatthe power sourceis disconnected from the mains.

&

2.1 Lifting, transport & unloading

* The equipmentis provided with ahandle forhand transportation.
* Theequipmentisnotequippedwith specificlifting elements.
« Useaforklifttruck paying attention during operationsin order to prevent the generator from tipping over.

Do notunderestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do notmove or position the suspendedload above persons or things.
Donotdrop orapplyundue pressure onthe equipment.

1
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2.2 Positioning of the equipment

- | Keeptothefollowingrules:

R

Provide easy access to the equipment controls and connections.
Do not positionthe equipmentinvery small spaces.

Positionthe equipmentin adry, clean and suitably ventilated place.
Protectthe equipmentagainst pouringrain and sun.

2.3 Connection

E@ The mobile units are powered exclusively atlow voltage.

£

2.4 Installation

2.4.1 Connection for MMA welding

@ The connectionshowninthe figure producesreverse polarity welding.
To obtain straight polarity welding, reserve the connection.
'd ~\

@ Positive power socket (+)

Do notplacethe equipment onsurfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.

| béhlerwelding
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@ Electrode holder clamp connector

» Connectthe electrode holder cable connector to the positive (+) socket of the WF. Insert the plug and turn clockwise until all

partsare secured.

@ Earth clamp connector

@ Negative power socket (-)

\ y,

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

secured.

.
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2.4.2 Connection for MIG/MAG welding

s N

@ Powercable

@ Positive power socket (+)
(3) signalcable

POWER
SOURCE

@ Signalcableinput EN
@ Gastube

@ Gas union-connection

Y

I S
@ ® ®

@ Gas supply connector

Coolingliquid connection

€)

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

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

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

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

~

Consultthe "Installation accessories" section.

@ Torchfitting
@ Connector

\ y,

» 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 MIG/MAG torchto the central adapter, ensuringthatthe fasteningringis fully tightened.
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L

@ Earth clamp connector

@ Negative powersocket (-)

y,

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

secured.

Motorcompartment

-

\

) @ Ring nut
@ Frictionscrew

@ Rolls lever

» Opentherightside cover.

» Checkthattherollergrooveisconsistent with the diameter of the wire you wish to use.
» Unscrewthering nutfromthespindle andinsertthe wire spool.
» Insertalsothe spool pin,insertthe spool, reposition the ring nut and adjust the friction screw.

» Releasetherollsleverofthe wirefeeder,sliding the end of the wire into the wire guide bush and, passing it overtheroller, into
the torch fitting. Lock the feed supportin position, checking that the wire has entered the roller groove.

» Toload the wire onto the torch, pressthe wire feed push-button.

» Adjustthe gasflowfrom10to 301/min.

3. SYSTEM PRESENTATION

3.1 Rear panel

-

)

|
’ ®
@
K==

1)

5
B

(-]

@@@%
g

GOk
[e)
®

o

]
\

ff

(1) Gasfitting
@ Signal cableinput (CAN bus) (cable bundle)
@ Power cableinput(cable bundle)

@ Positive power socket (+)

Process MMA: Connectionelectrode torch

(5) Coolingliquidinlet/outlet

@ Wireinput
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3.2 Sockets panel

SYSTEM PRESENTATION

(1) Torchfitting
Permits connection of the MIG/MAG torch.

@ Coolingliquid connection

L4

N
=

-

— b (@) h | er welding -

— by voestal \pme -

.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

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

@ @ 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.
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Parameter LEDs
Wire speed ® Welding current

7-segmentdisplay

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

Main adjustment handle.

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

Allows the regulation of the wire feed rate.

@ Whenon, itmeansthe outputcurrentdisplay andits adjustmentis enabled.

Main adjustment handle.

Allows the regulation of the arc voltage.
Allowsregulation of the arclength during welding.
High voltage =longarc

Low voltage =shortarc

‘ Minimum Maximum
5V 5.5V

MMAwelding process

Allows the selection of the welding procedure.

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

@ 4Step

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

Inductance

Allows electronicregulation of the seriesinductance of the welding circuit.

Makes it possible to obtain a quicker or slower arc to compensate forthe welder's movements and for the
natural welding instability.

Lowinductance =reactive arc (more spatter).

Highinductance =lessreactive arc(less spatter).

Minimum Maximum Default

-30 +30 0/syn
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@ Wire feed

Soft start

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

Parameter setting Percentage of Set wire speed (%)

Minimum Maximum Default
10 % 100% 50 %
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

Allows the manual wire feed without gas flow and without the wire live.
Allows the insertion of the wire into the torch sheath during the welding preparation phases.

@ @ Gastestbutton

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

3.4 Front control panel WF NX 430 Smart

Vs

\

0110

©

bohler

I

|

© ® &

| .

m G3/4
m CrNi

m FCW
= 0.8
= 1.0
= 1.2
= 1.6

@ VRD (Voltage Reduction Device)

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

@ @ Generalalarm LED

Indicatesthe possible intervention of protection devices such as the temperature protection.
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Poweron LED

Indicates the presence of voltage on the equipment outlet connections.

® Welding current

ParameterLEDs

Wire speed

7-segmentdisplay

." bdhlerw
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Allows the generalwelding machine parameters to be displayed during start-up, settings, current and voltage

readings, while welding, and encoding of the alarms.

Main adjustment handle.

Allows the welding current to be continuously adjusted.

Allows entry to setup, the selection and the setting of the welding parameters.

Allows the regulation of the wire feed rate.

@ Whenon, it meansthe output current display andits adjustmentis enabled.

Main adjustment handle.

Allows theregulation of the arc voltage.

Allowsregulation of the arclength during welding.

High voltage =longarc
Low voltage =shortarc

Manual MIG/MAG

Minimum

Maximum

5V

55.5V

Synergic MIG/MAG

Minimum

Maximum

Default

-5.0

+5.0

0/syn

MMAwelding process

Allows the selection of the welding procedure.

Intwo step, pressing the button causes the 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
amanual pre-gas. Releasing the button powers the wire feed. Pressing the button again stops
the wire feed and starts reducing current back to zero. Releasing the button turns off the gas

flow.

Wire feed

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

Allows theinsertion of the wire into the torch sheath during the welding preparation phases.

Gastestbutton

Allowsthe gascircuitto becleansed ofimpuritiesand the carrying out of the appropriate preliminary gas

pressure and flow adjustments, without power on.

48



EQUIPMENT USE

| bohlerweldlng

by voestalpiny

@ . Inductance

Allows electronic regulation of the seriesinductance of the welding circuit.

Makes it possible to obtain a quicker or slower arc to compensate for the welder's movements and for the
natural welding instability.

Lowinductance =reactive arc (more spatter).

Highinductance =lessreactive arc (less spatter).

Minimum Maximum Default

-30 +30 0/syn

@ @ Welding programs button

Allows selection of the manual MIG (30ﬁ) orsynergic MIG (<> 6) process by setting the type of material to be
welded.

z Manual MIG process
Synergic MIG process, welding of carbon steel
Synergic MIG process, welding of stainless steel

Synergic MIG process, welding of aluminium

@ Synergic MIG process, cored wire welding

@ @ Wire diameter

Allows selection of the wire diameter used (mm).

@®» 4» 4. 4

4. EQUIPMENT USE

When switched on, the system performs a series of self-tests to verify its own correct functioning and that of the devices
connectedtoit. At this stage the gastestis also carried out to check the proper connectionto the gas supply system.
Referthe "Info screen" section.

5. SETUP

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 atsetup are organisedin relation to the welding process selected and have a numerical code.

Entry tosetup

» By pressingthe encoder button for 5 seconds.
» Thecentralzeroonthe 7-segmentdisplay confirms entry.
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Selection and adjustment of the required parameter

» Rotatethe encoderuntilyoudisplaythe numerical code forthe required parameter.

» Thisparameterisidentified by the"." to theright of the number.

» Ifthe encoderkeyis pressed at this point, the value set for the parameter selected can be displayed and adjusted.

» The entryinto the parametersubmenuis confirmedwith the disappearance of the "." to the right of the number

Exit fromsetup

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

5.1.1 List of set up parameters (MMA)

Save and Exit
Allows youtosave the changes and exit the setup.

Reset
Allows youtoresetallthe parametersto the defaultvalues.

Hotstart
Allows adjustment of the hot start valuein MMA.
Permits an adjustable hotstartin the arcstriking phases,facilitating the start operations.

;' bc_'JhIerv:,v

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 80% 0/off 500% 150%
CrNielectrode Aluminumelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 120%
Castlronelectrode Rutile electrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
Welding current
Allows theregulation of the welding current.
Minimum Maximum Default
3A Imax 100A
Arcforce

Allows adjustment of the Arc force valuein MMA.
Permits an adjustable energeticdynamicresponse in welding, facilitating the welder's operations.
Increase the value of the Arc force to reduce therisk of electrode sticking.

Basicelectrode Cellulosicelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 350%
CrNielectrode Aluminumelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 30% 0/off 500% 100%
Castlronelectrode Rutileelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/off 500% 70% 0/off 500% 80%
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Dynamic power control (DPC)

205

312

399

500

Itenablesthe desired V/I characteristicto be selected.

1=C Constant current

Theincrease orreductioninarclength has no effect onthe welding current required.

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 amps per volt.

Recommendedforelectrode: Cellulosic, Aluminum

P=C Constant power

Theincreaseinarclength causes areductioninthe welding current (and vice versa) according to the law: V1=K
Recommended forelectrode: Cellulosic, Aluminum

MMA synergy

Allows you tosetthe bestarcdynamics, selectingthe type of electrode used.

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

Value Function Default
Standard (Basic/Rutile) X
2 Cellulosic -
3 Steel -
4 Aluminum -
5 Castirons -
Perfect weldability of the electrode usedis notguaranteed
Weldability depends on the quality of the consumables and their conservation, on the operating
methods and onthe welding conditions, on the numerous possible applications.

Arcdetachmentvoltage

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

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

Inthespotwelding phase, forexample, alowarcdetachmentvoltagereducesre-striking of the arcwhen moving the
electrode away from the piece, reducing spatter, burning and oxidisation of the piece.

Ifusing electrodesthatrequire highvoltages, you are advised tosetahighthresholdto preventarcextinctionduring
welding.

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

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

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

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

Allows the selection of the required graphicinterface.
Allows accessto the 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 XM Medium mode
XP Professional Mode
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Lock/unlock
Allows the locking of the panel controls and the insertion of a protection code.
Refertosection"Lock/unlock(Setup 551)".

Regulation step

Allows theregulation of a parameter with astep thatcan be personalised by the operator.

Minimum Maximum Default

1 Imax 1

Setting the minimum external parameter value CH1
Allows the setting of the minimum value for the external parameter CH1.

Setting the maximum external parameter value CH1
Allows the setting of the maximum value for the external parameter CH1.

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

Currentreading
Allow therealvalue of the welding current to be displayed.

Voltagereading

Allows thereal value of the welding voltage to be displayed.

Hlheatinput measurement
Allowsreading of the value of the measurement of the heatinputinwelding.

851 | ARC-AIRenabling
Enable the ARC-AIR function.
Value Default ARC-AIR
on - ACTIVE
off X INACTIVE
852 | TIGDCLIFTSTART enabling
Enable ordisable the function.
Value Default TIG DCLIFT START
on - ACTIVE
off X INACTIVE
5.1.2 List of set up parameters (MIG/MAG)

E

o L

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

Reset
Allowsyoutoresetallthe parameters to the default values.
Wire speed
Allows theregulation of the wire feed rate.
Minimum Maximum Default
0.5m/min 22.0m/min -

Current

Allows theregulation of the welding current.

Minimum Maximum

3A

Imax

Workpiece thickness

Allows the thickness of the partbeingwelded to be set.
Allows the setting of the system via the regulation of the partbeing welded.

Cornerbead"a"

Letsyousetbeaddepthinacornerjoint.
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Voltage - Arclength

Allows the regulation of the arc voltage.
Allowsregulation of the arclength duringwelding.
High voltage =longarc

Low voltage =shortarc

Synergicmode

Minimum Maximum Default
-5.0 +5.0 0/syn
Manualmode

Minimum Maximum Default
5.0V 55.5V 5.0V
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/off 99.9s 0.1s
Soft start

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

Minimum Maximum Default
10 % 100 % 50%
Motor slope

Allows you to setagradual transition between the sparking wire speed and the welding wire speed.

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
Spotwelding

Allows youto enable the "spotwelding" process and establish the welding time.

Minimum Maximum Default
0.1s 99.9s 0/off
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
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

53

EN



EN

SETUP

 bohler=cne
207 | Synergyenabling (G3/4Si1-100% CO2)
Value Default Callback function
on - (G3/45i1-100% CO,) Synergy disabled
off X (G3/45Si1-100% CO,) Synergy enabled (instead of G3/4 Si1 - Ar18% CO,)
331 | Compensated average voltage
Letsyousetwelding voltage.
398 | Displacementspeedreference constant
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Reference constantforallwelding processes

Value of the movement speed of the torch to which the system refers to perform the calculations of the welding

parameters

Welding speed

Letsyousetwelding speed.

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

Minimum Maximum Default

synmin syn max 35cm/min

Machine setting

Allows the selection of the required 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 XM Medium mode
XP Professional Mode

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

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

Minimum Maximum Default

1 Imax 1

Setting the minimum external parameter value CH1
Allows the setting of the minimum value for the external parameter CH1.

Setting the maximum external parameter value CH1
Allows the setting of the maximum value for the external parameter CH1.

Setting the minimum external parameter value CH2
Allows the setting of the minimum value for the external parameter CH2.

Setting the maximum external parameter value CH2
Allows the setting of the maximum value for the external parameter CH2.

Setting the minimum external parameter value CH3
Allows the setting of the minimum value for the external parameter CH3.

Setting the maximum external parameter value CH3
Allows the setting of the maximum value for the external parameter CH3.

Wire speed

Itallow wire speed regulation (during wire loading phase).
Minimum Maximum Default
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min
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785 | Circuitresistance calibration
Allows the calibration of the system.
Refertosection"Circuitresistance calibration (setup 705)".

Motor calibration
Allows calibration of the wire feeder speed.
Refertosection "Motor calibration (Setup 707)".

~ ~
(8] O
- ~

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

752 | Voltagereading

Allows thereal value of the welding voltage to be displayed.
755 | Gasflowreading

Allows thereal gas flow value to be displayed.
7157 | Wirespeedreading

Allow the value of the motorencoder 1to be displayed.
760 | Currentreading(motor 1)

Allow therealvalue of the current to be displayed (motor 1).
768 | Hlheatinput measurement

Allowsreading of the value of the measurement of the heatinputinwelding.
1178 | Depositionrate measurement

Displays depositionrate measurement.

5.2 Specific procedures parameters

5.2.1 Interface personalisation (Set up 500)
Allows the parameters to be customized on the main menu.

500 Machinesetting

Allows the selection of the required graphicinterface.

Value Userinterface

XE Easy Mode

XA Advanced Mode

XM Medium mode
XP Professional Mode

Classic Equipment

XE mode
Notused

XA mode

Manualwelding method.
Allows the manual setting and regulation of eachindividual welding parameter.

XP mode

Allows the manual setting and regulation of eachindividual welding parameter.
Makes it possible to use aseries of pre-settings available in the memory of the system.
The changing and correction of the initial settings proposed by the system is allowed.

Smart Equipment

XE mode
It allows manual MIG welding with the adjustment of the motorslope.

XM Mode

Allows selection of the manual MIG process by setting the type of material to be welded.

The settings are maintained during the different welding stages.

XA mode

It allows manual MIG and synergic MIG welding.
The settings are maintained during the different welding stages.
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XP mode

It allows manual MIG and synergic MIG welding.

Synergic control stays active during the different welding stages.

The welding parameters are constantly monitored and, if necessary, corrected according to precise analysis of the electricarc!
The synergic value can be corrected as a percentage according to the welder'srequirements.

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

» Enterset-up by pressingthe encoder button foratleast 5 seconds.
» Selecttherequired parameter(551.).
» Activatetheregulationoftheselected parameterby pressingthe encoderbutton.

bohler s

Setting the password

» Setanumerical code (password) by rotating the encoder.
» Confirmthe operation by pressing the encoder key.
» Toexitthe set-up, gotoparameter"0." (save and quit) and press encoder key.

bohler =<a
Control panel functions

@ The carrying out of any operation on alocked control panel causes aspecial screento appear.

» Accessthe panelfunctionalities temporarily (5 minutes) by rotating the encoder and entering the correct password.

» Confirmthe operation by pressingthe encoderkey.

» Unlockthe control paneldefinitively by entering set-up (follow theinstructions given above) and bringback parameter 551 to
"o

» Confirmthe operation by pressingthe encoderkey.

» Toexitthe set-up, gotoparameter"0." (save and quit)and press encoder key.

5.2.3 Circuitresistance calibration (set up 705)
Allows to calibrate the generator onthe current welding circuit resistance.

Parameter selection

» Setthe generatorin mode: MIG/MAG

» Enterset-up by pressingthe encoder button foratleast 5 seconds.

» Selecttherequired parameter(705.).

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

» Activatetheregulationoftheselected parameterby pressingthe encoderbutton.

behler -
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6. ACCESSORIES

Calibration

» Placethetip of the wire guidein electrical contact with the work piece. (MIG/MAG)
» Maintain contact foratleastone second.

» Thevalue shown onthedisplay willupdate after calibration.

» Confirmthe operation by pressingthe encoder key.

» Toquitthe "adjustment" section, pressthe encoderagain.

» When the operation ends, the system returns the display to the parameter entry
screen.

» To exitthe set-up, goto parameter"0."(save and quit) and press encoder key.

Kit RC (WF... Steeldrive)
73.11.015

Remote control kit Push-Pull kit
73.11.028 73.11.012

—

2

L || Bl
] 5 W ||® g ©

Push-Pull kit
73.11.013

Large wire feed wheels kit Smallwire feed wheels kit
73.10.073 73.10.074

Wire feeder holderkit
73.10.075

\

*Factory assembly

Consultthe "Installation kit/accessories" section.

7. MAINTENANCE

equipmentis working, all the access and operating doors and covers must be closed and locked. The system must

\ Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer's instructions. When the
/ notbe modifiedin any way. Prevent conductive dust from accumulating nearthe louvers and over them.

( ° \ Anymaintenanceoperationmustbe performed by qualified personnelonly. Therepairorreplacementofany parts
m inthe systembyunauthorised personnelwillinvalidate the productwarranty. Therepairorreplacementofanyparts
inthe system must be carried out only by qualified personnel.

A Disconnectthe powersupply before every operation!
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7.1 Carry out the following periodic checks on the power source

T ez )

Y

N———
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(=]

iec )

N———

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

connectionsand allthe connection cables.

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

AN

ALARM

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

Exceedingaguardlimitcauses 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 E
EO1 EO2
A Overcurrent A f A Wire feeder motor power supply fault (*)
EO5 EQ7 V
A Blocked motor % A Power module overcurrent (Inverter) -"J.
EO8 E10

f & Y ( A Invalid program ]

Communication error (FP) -’I‘_ the errorsub-codeindicates the number d—O

L E13 ) \E14'XX ofthe deleted job )
A Invalid program 1—0 A CommunicationerrorRI 3000 (Modbus) *I‘_
E15 E16.2

f A Invalid program Y ( A ]

the error sub-codeindicatesthe number 1—0 System configuration error ?

LE18'XX ofthedeletedjob JN E19 . )
A System configuration error ? A Memory fault E
E19.1 . E20
A Dataloss E “ Welding programs not present ﬂ
E21 '& E23 apres P
“ Memory fault (RTC) ﬂ A Dataloss = I“_
E27 E32
A System configuration error (LCD 3.5") u A Communication error (ACTIVATIONKEY) *I‘_
E33.1 E33.3
A Communication error (ACTIVATION KEY) *I A System power supply fault *
E33.4 - E40 D
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o

Coolantshortage

Currentlevel exceeded (Lower limit)

AV

E43 E54
EASS Currentlevel exceeded (Upper limit) A f gs Voltage level exceeded (Lower limit) v *
A Voltage level exceeded (Upper limit) V f & Currentlevel exceeded (Lower limit) A*
E57 E62
& Currentlevel exceeded (Upper limit) A 1 & Voltage level exceeded (Lower limit) v ‘
E63 E64
& Voltage level exceeded (Upperlimit) f A Coolantovertemperature
E65 g PP \% E71 P it
& Motor 1 currentlevel exceeded A(*) A System configuration alarm (inverter) '
E74 E99.2 -
A System configuration alarm (FP) ’ A System configuration alarm (FP) ’
E99.3 - E99.4 -
A System configuration alarm (FP) ’ A System configuration alarm ’
E99.5 - E99.6 -
A Memory fault ﬂ
E99.11
9. TROUBLESHOOTING
Wire feeder fails
Cause Solution

» Faultytorchtrigger button.

»

»

»

»

»

»

Incorrectorwornrollers.

Faulty wire feeder.

Damagedtorchliner.

No power supply to the wire feeder.

Tangled wire onthe spool.

Melted torch nozzle (wire stuck)

Irregular wire feeding

Cause

» Faulty torchtriggerbutton.

» Incorrectorwornrollers.

» Faulty wire feeder.

¥

¥

¥

¥

»

¥

¥

3

¥

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.
Read the paragraph"Connections".

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Untangle the wire orreplace the wire spool.

Replace the faulty component.

Solution

v

»

v

»

v

»

»

Replace the faulty component.

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Replacetherollers.

Replace the faulty component.

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.
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» Damagedtorchliner.

» Incorrectspindle clutch or misadjustedrolls
locking devices.

Slaginclusions
Cause
» Poorcleanliness.
» Electrode diametertoo big.

» Incorrectedge preparation.

» Incorrectwelding mode.

Blowholes

Cause

» Insufficientshielding gas.

Sticking
Cause

» Incorrectarclength.
» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectwelding mode.

» Piecestobeweldedtoobig.

» Incorrectarcregulation.

Undercuts
Cause

» Incorrectwelding parameters.
» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding mode.

» Insufficientshielding gas.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Porosity
Cause

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe
welded.

» Grease,varnish, rustordirtonthe filler material.

» Humidityinthe fillermetal.

»

»

»

»

Replacethe faulty component.

Contactthe nearestservice centreto have the systemrepaired.

Release the clutch.
Increase therollslocking pressure.

Solution

»

»

»

»

»

Cleanthe piecesaccurately before welding.
Use asmallerdiameterelectrode.

Increase the chamfering.

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

Solution

»

Adjustthe air flow.

| béhlerwelding

oestalpine

» Checkthatthe diffuserandthe gasnozzle of the torchareingood

condition.

Solution

v

v

¥

¥

¥

X

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

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Angle thetorch more.

Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Increase the equivalentcircuitinductive value setting.

Solution

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

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

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

Use gasessuitable for the materials to be welded.

Solution

»

Adjustthe air flow.

» Checkthatthe diffuserandthe gasnozzle of the torch arein good

condition.

Solution

»

Cleanthe pieces accurately before welding.

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

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

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

» Incorrectarclength.

»

¥

» Humidityinthe welding gas. » Alwaysuse quality materials and products.
Ensure the gassupply systemis alwaysin perfect condition.

¥

» Insufficientshielding gas. » Adjustthe airflow.
» Checkthatthediffuser andthe gasnozzle of thetorchareingood
condition.
» Theweld poolsolidifies too quickly. » Decreasethetravel speed while welding. EN

»

¥

Pre-heatthe workpiecesto be welded.

» Increase the welding current.

¥

Hot cracks
Cause Solution
» Incorrectwelding parameters. » Decreasethe welding current.

» Useasmallerdiameterelectrode.

» Grease, varnish, rustordirtonthe workpiecestobe » Cleanthepiecesaccurately beforewelding.

welded.
» Grease,varnish, rustordirtonthefiller material. » Alwaysuse quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfect condition.
» Incorrectwelding mode. » Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of jointto

bewelded.

» Piecestobeweldedhavedifferentcharacteristics. » Carryoutbuttering before welding.

Cold cracks
Cause Solution

» Humidityinthe filler metal. » Alwaysuse quality materials and products.
» Keepthefillermetalalwaysin perfect condition.

» Particulargeometry of the jointto be welded. » Pre-heattheworkpiecestobewelded.
» Carryout post-heating.
» Carryoutthe correctsequence of operations forthe type of joint to
bewelded.

10. OPERATING INSTRUCTIONS

10.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

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

Choosing the electrode

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

Electrodes 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.
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Striking and maintaining the arc

Theelectricarcis producedbyscratchingthe electrodetipontheworkpiece connectedtothe earth cable and,oncethearchas
beenstruck, by rapidly withdrawing the electrode to the normal welding distance.

Generally, toimprove the arcstriking behaviour ahigherinitial currentis givenin orderto heatsuddenly the tip of the electrode
and so aid the arc establishing(Hot Start).

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

The externalcoatingof the electrodeisbeingconsumed and thissuppliesthe shieldinggas forthe 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, itis useful toincrease welding current (Arc Force) temporarily in order to break a
shortcircuit.

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

s N

Carryingout the welding

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

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

10.2 Continuous wire welding (MIG/MAG)

Introduction
AMIG system 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
through the arcstream.

The current is transferred to the arc through the fusible electrode
(wire connectedto positive pole);in this 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.Welding wire

4. Workpiece

5.Powersource

6.Cylinder
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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.

» Voltage directly affects the appearance of the weld bead, butits dimensions can be varied to suit requirements by manually
movingthe torchto varythesize of the bead at a constant 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 21,6mm @2,4mm
EN 16v-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

-

12 1,2mm
<
B-. 10 1,6mm
=
o 8 1,0mm
<)
= 6
S 0,8mm
= 4
(7]
2
& 2
e 0

0O 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24
Wire speed (m/min)

High alloyed steel

"

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

1,2mm

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

o

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

Aluminum alloy

-

Deposition rate (kg/h)
O 4 N W A U0l O

0,6mm

1,2mm
1,0mm
/ 0,8mm

0

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

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 0,9kg’/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
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
15,5m/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 problemswith the final chemical composition of the joints asit
removes easily oxidisable elements and simultaneously enriches the carbon content of the weld pool.

Weldingwith pure CO, also creates othertypesof problemssuch as excessive 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
This gasisused as analternative to argon and permits greater penetration (on thick material) and faster wire feeding.

- Argon-Helium mixture
Provides amore 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 Aluminum alloy
Currentrange Gas flow Currentrange Gas flow
3-50A 10-121/min 3-50A 10-121/min
30-100 A 10-141/min 30-100A 10-151/min
75-150A 12-161/min 75-150 A 12-181/min
150-250A 14-181/min 150-250A 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

Wire feeder characteristics

WF NX 430 Classic

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-Pulltorch

Coil
Diameter of frontwheels

Diameter of rearwheels

Electrical characteristics

WF NX 430 Classic

Power supply voltage U1
Communication bus

Max. input current ITmax

Duty factor
WF NX 430 Classic

Duty factor (40°C)
(X=50%)

(X=60%)
(X=100%)

Duty factor(25°C)
(X=80%)
(X=100%)

Physical characteristics

WF NX 430 Classic

IP Protectionrating
Dimensions (Ixdxh)
Weight

Manufacturing Standards

6/

SL4R-2T
90
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
no
yes (optional)
yes (optional)
200/300
63/125 (optional)
63/125 (optional)

48
DIGITAL
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
640x250x460
19.0

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

U.M.

mm/Material

m/min

mm

mm

U.M.
Vdc

U.M.

>

U.M.

Kg
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Wire feeder characteristics

WF NX 430 Smart

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

Diameter of frontwheels

Diameterofrearwheels

Electrical characteristics

WF NX 430 Smart

Power supply voltage U1
Communication bus

Max.input current [ Tmax

Duty factor
WFNX 430 Smart

Duty factor (40°C)
(X=50%)
(X=60%)
(X=100%)

Duty factor (25°C)
(X=80%)
(X=100%)

Physical characteristics

WF NX 430 Smart

IP Protection rating
Dimensions (Ixdxh)
Weight

Manufacturing Standards
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SL4R-2T
90
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
yes (optional)
yes (optional)
200/300
63/125 (optional)
63/125 (optional)
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DIGITAL
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
640x250x460
19.0

ENIEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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12. RATING PLATE

N
'L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WF NX 430 N°
EN| 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°C) 60% 100%
I2 500A | 400A
DD>=1—= Ui 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
ce|es Il
MADE
IN
ITALY E
[ ]
\ J

13. MEANING RATING PLATE

1 2
3 4
5
b 6A 6B
7 7A /B
8 9 10
11 ce|es I
—
\ J
CE EU declaration of conformity

EAC EACdeclaration of conformity

UKCA  UKCAdeclaration of conformity

A WWN

N o~ o1

6A
6B
7A
7B

10
11

Trademark

Name and address of manufacturer
Machine model

Serial no.

XAXXXXXXXXXX Year of manufacture
Reference to construction standards
Intermittent cycle symbol

Rated welding current symbol
Intermittent cycle values

Intermittent cycle values

Rated welding current values

Rated welding current values

Power supply symbol

Rated power supply voltage
Maximum rated power supply current
Protectionrating
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DEUTSCH

EU-KONFORMITATSERKLARUNG

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

erkldrtunterseineralleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:
WF NX 430 CLASSIC 71.01.081
WF NX 430 SMART 71.01.082

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

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

Jede von der Firma voestalpine Bshler Welding Selco S.r.I. nicht genehmigte Anderung hebt die
Glltigkeit dieser ErklGrung auf.

OnaradiTombolo, 15/09/2023
voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

o d e o et

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 fiir Personen- oder Sachschdden, die durch unsachgemdBen Gebrauch oder
Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursachtwerden.

Die Bedienungsanleitung ist stdndig am Einsatzort des Gerdtes aufzubewahren. Ergdnzend zur
Bedienungsanleitungsind die allgemein gliltigensowie 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

e )

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 gemdanB
den nationalenundinternationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer Verwendungszweck, als der ausdriicklich
vom Herstellerangegebene,istunsachgemdB und gefdhrlich. Der Hersteller ibernimmtin solchen Fallen keinerlei
Haftung.

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

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

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

Die AnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzenist.
Die Anlagedarfnichtineiner Umgebung miteinerrelativen Luftfeuchte liber 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.

Keine Kontaktlinsen tragen!
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Gehdrschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Ldrmpegel beim SchweiBen erreicht wird. Wenn der Gerduschpegel die
gesetzlich festgelegten Grenzwerte Giberschreitet,den Arbeitsbereich abgrenzenund priifen, ob die Personen, die
diesen Bereich betreten, Gehdrschutz tragen.

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

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

Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den Arbeitsschritten nach dem SchweiBen

! Soeben geschweiBte Werkstlicke nicht beriihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.
berlicksichtigen, dasich Zundervon den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen kann.

",Z A :& Sicherstellen, dassder Brenner abgekiihltist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

: Sicherstellen, dass das Kihlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen fur den Vor- und Ricklauf der
Kihlflissigkeit abgetrenntwerden. Die austretende heiBe Flissigkeit kann schwere Verbrennungen verursachen.
—
S

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

A Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes muss diesergesichertwerden,umPersonen-und Sachschdden zuvermeiden.

1.3 Rauch-und Gasschutz

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

* DenKopffernvonSchweiBgasen und Schweirauch halten.

* Im Arbeitsbereich fiireine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbellftung sorgen.

¢ Beiungenligender Belliftung sind Masken mit Atemgerdtzu tragen.

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

* Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fir die Liftung verwenden.

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

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

e Keine SchweiBarbeiteninder Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfiihren.

¢ Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut belifteten Rdumen 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.

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

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

» Keine Schwei3- oder Schneidarbeiten iiber oderin der Ndhe von Druckbehdltern ausfiihren.

* Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen von Rohren
oderBehdltern besopders aufmerksamsein,auchwenndiese getffnet, entleertundsorgfdltig gereinigtwurden. Riickstdnde
von Gas, Kraftstoff, Ol oder dhnlichen Substanzen kénnen Explosionen verursachen.

* Nichtan OrtenschweiBen die explosive Staubteile, Gase oder Ddmpfe enthalten.
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* Nach dem SchweiBen sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile beriihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

e InderNdhe desArbeitsbereichs 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 gewdhrleistetist.

» DieGasflaschenmissensenkrechtanderWand oderinanderendafirvorgesehenen Vorrichtungen befestigt werden, damit

sienichtumfallen oder etwas anderes beschddigen kénnen.

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

SchweiBvorgangs zu schitzen.

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

keinen allzu niedrigen oder hohen Temperaturen ausgesetzt werden.

Die Gasflaschen dirfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbégen, Brennern oder Schweizangen und nicht mit beim

SchweiBen verspritzten glihenden Teilchenin Beriihrung kommen.

Die Gasflaschenvon SchweiB- und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

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

Das Ventilder Gasflascheimmer schlieBen, wenn die SchweiBarbeiten beendet sind.

Niemals SchweiBarbeiten an einerunter Druck stehenden Gasflasche ausfihren.

» Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des SchweiBgerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann die
Kapazitdt des Druckminderers Gibersteigen, welcher deswegen explodieren kénnte!

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

- @

? Ein Stromschlag kann tédlich sein.

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

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

Sicherstellen, dassdie Anlage an einer Steckdose und einem Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen wird.
Achtung: Nie zwei SchweiBbrenner oder zwei Schweizangen gleichzeitig beriihren.

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 Felderkénnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Hérgerdten verursachen.

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

<

—

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

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

AnlagenderKlasse Asind nicht firdie Nutzung in Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom
Klasse | offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kdnnen 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.

L)
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1.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

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

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

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

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

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

“—— Kundendienstes des Herstellers.

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

umliegenden Bereich ergeben kénnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichindiesem Bereich aufhaltenden

N———
F.' Bevor das Gerdt installiert wird, muss der Benutzer die moglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im
Personen - Trdgervon Schrittmachernund Hérgerdten - prifen.

1.7.3 VorsichtsmaBnahmen fiir die Kabel

Umdie Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering wie moglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:
* Masseund Leistungskabel, wo m&glich, zusammen verlegen und aneinander befestigen.

e Die kabel nieumden Koérperwickeln.

» Sichnichtzwischen Masseund Leistungskabel stellen (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.

Die Anlagein einem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.

Die Kabel missen fernvon anderen vorhandenen Kabeln verlegtsein.

1.7.4 Potentialausgleich

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

1.7.5 Erdung des Werkstiicks

WenndasWerkstlickaus Griindender elektrischen Sicherheitoderaufgrund seiner GréB8e und Lage nichtgeerdetist, konnte ein
Erdanschluss des Werkstilicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstiicks
weder die Unfallgefahr fir den Bediener erhohen noch andere elektrische Geradte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdaB
den ortlichen Vorschriften erfolgen.

1.7.6 Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerdte im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch
elektromagnetische Stérungen reduzieren.
Die Abschirmung dergesamten SchweiBanlage kanninbesonderen Fdllenin Betracht gezogenwerden.

1.8 SchutzartIP

IP23S
¢« 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 mit Schutz gegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60°in Bezug auf die Senkrechte.

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

1.9 Entsorgung

Das Elektrogerdt nichtindennormalen Hausmiill geben!
GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der Umsetzung dieser

=g

Richtlinieininnerstaatliches Recht miissendie Gerdteam Endeihrer Nutzungsdauer getrenntgesammeltund einer
Verwertungs- und Recyclingstelle zugefiihrt werden. Der Eigentimer des Gerdts muss die autorisierten
Sammelstellen durch Kontaktnahme der ortlichen Behérden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der
Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

»  Weitere Infos finden Sie auf der Website.

2. INSTALLATION

. DieInstallation darfnurvon erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgefihrt werden.

A

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

/6
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' bohler e
2.1 Heben, Transportieren und Abladen

» Die Anlageist mit einem Griff zur Beférderung von Hand versehen.
« Die Anlage hatkeine speziellen Hebevorrichtungen.
» Einen Gabelstaplereinsetzen und dabeisehrvorsichtigsein, um ein Umkippen des Generators zu vermeiden.

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oderplatzieren Sie die angehdngte Last nicht Uber Personen oder Gegenstdnden.
Lassen Sie das Gerdt/die Anlage nichtfallenund Giben Sie keinen iibermdBigen Druck auf die Anlage aus.

2.2 Aufstellender Anlage

,—Q’Z. Folgende Vorschriften beachten:

Sorgen Siefir freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlissen.

Stellen Sie die Anlage nichtinengen RGumen auf.

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

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

2.3 Elektrischer Anschluss

5@ Die beweglichen Einheiten werden ausschlieBlich mit Niederspannung gespeist.

£

2.4 Inbetriebnahme
2.4.1 Anschluss fir E-Hand-Schweifen

Der Anschlussinder Abbildung ergibt eine SchweiBung mitumgekehrter Polung.
Um eine SchweiBBung mitdirekter Polung zu erhalten, muss der Anschluss umgekehrt werden.

4]

@ Verbinderder Elektrodenhalter-Zange

@ Positive Leistungsbuchse (+)

\ y,

» Den Kabelverbinder der Elektrodenhalter-Zange an die Plusbuchse (+) des WF anschlieBen. Den Stecker einstecken und im
Uhrzeigersinndrehen, bis alle Teile fest sind.

@ Verbinderder Erdungszange

@ Negative Leistungsbuchse(-)

L V,

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

77
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2.4.2 Anschluss fir MIG/MAG-SchweiBBen

-

\

@@ ®®

y,

@ Leistungskabel

@ Positive Leistungsbuchse (+)
(3) signalkabel

@ Eingang Signalkabel

@ Brennergas

@ Gasanschluss

@ Gasversorgungsanschluss

Anschluss KiihImittel

j béhlergv

elding

voestalpine

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

bis alle Teile fest sind.

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

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

» Den blauen Schlauch des Schlauchpaketes mit dem entsprechenden Schnellverbinder fiir den Riicklauf der KiihlIflissigkeit

Gas” (blau)verbinden.

» DenrotenSchlauchdesSchlauchpaketes mitdem entsprechendenSchnellverbinderfiirden Ricklauf der Kihlflissigkeit '@

(rot) verbinden.

~\

y,

Siehe Abschnitt,,Installation Zubehor".

@ Brenneranschluss

@ Verbinder

» Den roten Schlauch (Riicklauf der Kihlfliissigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder %gap (rot)

verbinden.

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

verbinden.

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

ist.

/8
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| bohlervedng

@ Verbinderder Erdungszange

@ Negative Leistungsbuchse (-)

\ 7

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

Motorfach

s N

@ Rdndelmutter
@ Spulenbremse

@ Andruckrollen des Drahtvorschubs

\ y,

» 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 Drahtende in die Drahtfiihrungsbuchse stecken und Giber die Rolle in
den Brenneranschluss fihren. Die Andruckrollen verriegeln und kontrollieren, ob sich der Drahtin der Rille der Rollen befindet.

» Aufdie Drahtvorschubtaste driicken,damitder Drahtinden Brennerbeférdertwird.
» Den Gasdurchfluss auf einen Wert zwischen 10 und 30 |/min einstellen.

3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Tafel

@ Gasanschluss

A @ Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

@ Leistungskabeleingang (Kabelstrang)

il
(o)
©
3

@ @ Positive Leistungsbuchse (+)
O Prozess MMA: Elektrodenbrennerverbindung
4

(5) Vor-und Riicklauf KiihImittel

@ Eingang Draht

| | E—

' [E6D)

@@(?

©5
(o]
©

) = o

o - o
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‘( bohler welding

by voestalpine

3.2 Buchsenfeld

@ Brenneranschluss
Firden Anschluss des MIG/MAG-Brenners.

=@ il () —i @)

: ; — ' (2) AnschlussKiihImittel
[ T i

[— \

7L
@
Q

A\

s N

I bohlerwcore)

\. y.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Vorrichtung fiir Spannungsverminderung
Zeigtan,daB die Leerlaufspannung der Anlage kontrolliert wird.

@ @ LED Allgemeiner Alarm

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

@ @ LED Aktive Leistung

Zeigtan,dassanden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

80
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' bohlerveding

@ Parameter-LEDs
Drahtvorschubgeschwindigkeit @ SchweiBstrom

@ :83 7-Segment-Anzeige

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

@ Hauptregler

Ermdglichtdas stufenlose Einstellen des SchweiBstroms.
Ermoglichtden Zugang zum Setup, die Auswahlund Einstellung der SchweiBparameter.

Ermd&glichtdie Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

@ Leuchtet auf, wenndie Anzeige und Einstellung des SchweiBstroms aktiviertist.

@ @ Hauptregler

Ermdéglichtdie Einstellung der Bogenspannung.

Ermd&glichtdie Einstellung der Bogenldnge wdhrend des SchweiBens.
Hohe Spannung =langer Bogen

Niedrige Spannung = kurzer Bogen

Minimum Maximal

5V 55.5V

@ SchweiBverfahren E-Hand

Ermd&glichtdie Wahl des SchweiBverfahrens.

@ 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss, speist den Draht mit Spannungund startetden
Drahtvorschub;
beim Loslassen des Tasters werden Gas, Spannung und Drahtvorschub abgestellt.

@ 4-Taktbetrieb, in vier Stufen

Das erste Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss mit manueller Gasvorstromzeit.
Loslassen des Tasterslegt Spannung anden Draht und startet den Vorschub. Das erneute
Drlicken des Tasters stopptden Drahtvorschub und setzt den Strom zuriick auf Null.
AbschlieBendes Loslassen des Tasters beendet den Gasdurchfluss.

@ Induktivitdt

Ermdglichtdie elektronische Einstellung derdem SchweiBkreisin Reihe geschalteten Induktivitat.
Ermoglichtdas Erreichen einesschnelleren oderlangsameren Bogens, um die Bewegung des SchweiBers und
die natirliche SchweiBinstabilitdt zu kompensieren.

Niedrige Induktivitdt = reaktionsfahiger Bogen (mehr Spritzer).

Hohe Induktivitdt = reaktionstrdger Bogen (weniger Spritzer).

Minimum Maximal Standard

-30 +30 0/syn
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® @ Sofesart

Zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeitin den Phasen, die der Ziindung des
Lichtbogens vorausgehen.

Ermdéglichteine Ziindung beireduzierter Geschwindigkeit, die daher weicher und mit weniger
Spritzernerfolgt.

Parametereinstellung Prozent der eingestellten Drahtgeschwindigkeit (%)

' bohlerveding

voestalpin

Minimum Maximal Standard
10 % 100% 50 %

@ Burnback

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

Minimum Maximal Standard
-2.00 +2.00 0/syn

@ Test Kiihlaggregat

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

Ermoglicht die Einfihrung des Drahtesindie Drahtfiihrungsspirale des SchweiBbrennersinder
SchweiB3vorbereitungsphase.

@ @ Gaspriiftaste

Ermdoglicht die Reinigung des Schutzgaskreises und die Durchfiihrung der entsprechenden Einstellungen des
Schutzgasdrucks und -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.

3.4 Frontbedienfeld WF NX 430 Smart

I

m (.

@
el @
- ®

©

0

m FCW
= 0.8
= 1.0
= 1.2
= 1.6

]

©

bohler

\. J

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Vorrichtung fir Spannungsverminderung
Zeigtan,daB die Leerlaufspannung der Anlage kontrolliert wird.
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| bohlervedng

@ @ LED Allgemeiner Alarm

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

@ @ LED Aktive Leistung

Zeigtan,dassanden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

@ Parameter-LEDs
Drahtvorschubgeschwindigkeit @ SchweiBstrom

@ :83 7-Segment-Anzeige

Ermd&glicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wdhrend des Startens; Ablesen von Einstellungen, DE
Stromund Spannungwdhrend des SchweiBensund die Anzeige von Fehlercodes.

@ Hauptregler

Ermoglicht das stufenlose Einstellen des SchweiBstroms.
Ermdéglichtden Zugang zum Setup, die Auswahlund Einstellung der SchweiBparameter.

Ermoglicht die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

@ Leuchtet auf, wenn die Anzeige und Einstellung des Schwei3stroms aktiviertist.

@ @ Hauptregler

Ermd&glichtdie Einstellung der Bogenspannung.

Ermd&glichtdie Einstellung der Bogenldnge wdhrend des SchweiBens.
Hohe Spannung =langer Bogen

Niedrige Spannung =kurzer Bogen

Mlg/MAG manuell

Minimum Maximal
5V 55.5V

Mig/MAG synergisch

Minimum Maximal Standard
-5.0 +5.0 0/syn

@ SchweiBverfahren E-Hand

Ermd&glichtdie Wahl des SchweiBverfahrens.

@ 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

DrickendesTastersstartetden Gasdurchfluss, speistden Draht mit Spannungund startetden
Drahtvorschub;
beim Loslassen des Tasters werden Gas, Spannung und Drahtvorschub abgestellt.

@ 4-Taktbetrieb, in vier Stufen

Das erste Drlicken des Tasters startet den Gasdurchfluss mit manueller Gasvorstromzeit.
Loslassen des Tasters legt Spannung an den Draht und startet den Vorschub. Das erneute
Dricken des Tasters stoppt den Drahtvorschub und setzt den Strom zurlck auf Null.
AbschlieBendes Loslassen des Tasters beendet den Gasdurchfluss.

@ Test Kiihlaggregat

Ermoglicht den manuellen Drahtvorschub ohne Gasdurchfluss und ohne dass Spannung am Draht
anliegt.

Ermoglicht die Einflhrung des Drahtes in die Drahtfihrungsspirale des SchweiBbrenners in der
SchweiBvorbereitungsphase.
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@ Gaspriiftaste

Ermoglichtdie Reinigung des Schutzgaskreises und die Durchfihrung derentsprechenden Einstellungen
des Schutzgasdrucks und -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.

@ Induktivitdt

Ermoglichtdie elektronische Einstellung der dem Schweif3kreis in Reihe geschalteten Induktivitat.
Ermoglichtdas Erreicheneinesschnelleren oderlangsameren Bogens, um die Bewegung des Schweil3ers
unddie natlrliche SchweiBinstabilitdt zu kompensieren.

Niedrige Induktivitdt = reaktionsfdhiger Bogen (mehr Spritzer).

Hohe Induktivitdt = reaktionstrédger Bogen (weniger Spritzer).

' I; béhler welding

by voestalpine

Minimum Maximal Standard
-30 +30 0/syn

@ @ SchweiBprogrammen-Tasten

Ermdoglicht die Wahl zwischen manuellem (30ﬁ) MIG- oder synergischem (<> 6) MIG-Prozess, indem das zu
schweiBende Material eingestellt wird.

z Manueller MIG-Prozess
Synergischer MIG-Prozess, SchweiBen von Kohlenstoffstahl
Synergischer MIG-Prozess, Schweien von rostfreiem Stahl
Synergischer MIG-Prozess, SchweiBen von Aluminium

@ MIG-SynergieschweiBverfahren, FilldrahtschweiBen

@ @ Drahtdurchmesser

Ermoglichtdie Wahl des verwendeten Drahtdurchmessers (mm).

@®» 4» 4. 4

4. VERWENDUNG VON GERATEN

Beim Einschaltenfiihrtdie Anlage eine Reihevon Tests aus,umdie korrekte Funktion der Anlageund derdaranangeschlossenen
Gerdte zu prifen. An dieser Stelle wird auch der Gastest durchgefiihrt,um denrichtigen Anschluss der Gaszufuhr zu priifen.
Siehe Abschnitt "INFO" - Menii".

5. SETUP

5.1 Setup und Parametereinstellung

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

Dieim Setup vorhandenen Parametersindnachdemgewdhlten SchweiBprozess geordnetund haben eine Nummerncodierung.

Zugriff auf Setup

» Erfolgtdurch 5 Sekundenlanges Driicken der Encoder-Taste.
» die Nullin der Mitte der 7-Segment-Anzeige bestdtigt den erfolgten Zugriff

bohler
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Auswahlund Einstellung des gewilinschten Parameters
» Erfolgtdurch Drehendes Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes des gewiinschten Parameters.

» DerParameteristdurch"." rechtsvonder Nummeridentifiziert

» Durch Driicken der Taste Encoder wird nun der fiir den gewdhlten Parameter eingestellte Wert sichtbar und kann reguliert
werden.
» Der Zugriff aufdas Untermeni der Parameter wird durch Ausblendenvon,,.” rechts vonder Nummer bestdtigt

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.

5.1.1 Liste der Setup-Parameter (E-Hand-SchweiBen)

n Speichernund Beenden

Fiir das Speichern der Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset

Firdie Ricksetzung aller Parameter aufdie Standardwerte.

Hotstart

Firdie Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.
Ermoglichteinen verstellbaren Hot-Start-Wert der Ziindphasen 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%

SchweiBstrom
Ermdéglichtdie Einstellung des SchweiBstroms.

H

Minimum Maximal Standard
3A Imax 100 A
Arcforce

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

Ermo&glicht die Dynamikkorrektur des Bogens (plus oder minus) wdhrend des SchweiBens. Dadurch wird die Arbeit
des SchweiBers 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%
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 bohler weiding
Dynamic power control (DPC)

Ermdglicht, die gewlinschte U/I - Charakteristik auszuwdhlen.

1=C Konstanter Strom

Die VergroBerung oder Reduzierung der Bogenhdhe hat keine Auswirkung auf den 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.

Empfohlen fir Elektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstante Leistung

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

EmpfohlenfirElektrode: Cellulose, Aluminium

MMA Synergie
Zur Einstellung der optimalen Bogendynamik und zur Auswahl der benutzten Elektrode.

Mitder Wahl derrichtigen Bogendynamik kann der maximale Nutzen des Generators erzielt werden mit der
Absicht die bestm&gliche SchweiBleistung zu erreichen.

Wert Funktion Standard

1 Standard (Basisch/Rutil) X

2 Cellulose -

3 Stahl -

4 Aluminium -

5 Gusseisen -
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 Einsatzmdoglichkeiten.

Bogenabtrennspannung

Zur Einstellung des Spannungswertes, beidem das Abtrennen des SchweiBbogens erzwungen werden soll.
Verbessertden Umgang mitverschiedenen auftretenden Betriebsbedingungen.

Beim PunktschweiBen zum Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung die erneute Ziindung des
Bogens beim Entfernen der Elektrode vom Werkstlick, vermindert Spritzer, Verbrennungen und Oxidation des
Werkstiicks.

Wenn Elektrodenbenutztwerden, diehohe Spannungenerfordern, solltedagegeneinhoher Grenzwert eingestellt
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

Ermoglichtdie 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

Ermoglicht die Auswahlder erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermoglichtden Zugang zu hdheren 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 XM Modus Medium
XP Modus Professional
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SETUP

Lock/unlock
Ermoglichtdas Sperren der Bedienfelder und die Einflihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)".

Schrittweite

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

Minimum Maximal Standard

1 Imax 1

Einstellung des Mindestwerts des externen Parameters CH1
Einstellung des Mindestwerts flir den externen Parameters CH1.

Einstellung des Hochstwerts des externen Parameters CH1
Einstellungdes Hochstwerts fiir den externen Parameters CH1.

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

Stromanzeige
Ermoglicht die Anzeige des Ist-SchweiBstroms.

Spannungsanzeige
Ermdoglichtdie Anzeige derIst-SchweiBspannung.

Messung Wdarmeeintrag Hli
Ermdglichtdas Ablesen des Wertes der Messung des Wdarmeeintrags beim SchweiBen.

Aktivierung ARC-AIR
Aktiviertdie Funktion ARC-AIR.

Wert Standard ARC-AIR
ein - AKTIV
aus X INAKTIV

Aktivierung WIG DCLIFT START

Aktiviertoder deaktiviertdie Funktion.

Wert Standard WIGDCLIFT START
ein - AKTIV
aus X INAKTIV

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

Speichernund Beenden
Fiir das Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Furdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Drahtvorschubgeschwindigkeit
Ermdoglicht die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Minimum Maximal Standard
0.5m/min 22.0m/min -

Strom

Ermoglichtdie Einstellung des SchweiBstroms.

Minimum Maximal

3A Imax

Werkstiickdicke
Ermdoglicht die Einstellung der Materialdicke des Werkstiickes.
Ermdglichtdie Einstellung der Anlage durch die die Einstellung des Werkstilickes.

Kehlnaht"a"

Ermd&glichtdie Einstellung der Tiefe der Nahtin einer Winkelverbindung.

8/
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Spannung - Bogenlédnge

Ermdglichtdie Einstellung der Bogenspannung.

Ermoglicht die Einstellung der Bogenldnge wdhrend des Schwei3ens.

Hohe Spannung =langer Bogen

Niedrige Spannung =kurzer Bogen

Synergetischer Modus

Minimum Maximal Standard
-5.0 +5.0 0/syn
Manuelles SchweiBen

Minimum Maximal Standard
5.0V 55.5V 5.0V
Gasvorstromen

Firdie Einstellungund Regelung des Gasflusses vor der Bogenziindung.
FlirdasLadendes Gasesinden Brennerunddie Vorbereitungder Umgebung auf das SchweiBen.

Minimum Maximal Standard
0/aus 99.9s 0.1s
Soft start

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

Minimum Maximal Standard
10 % 100 % 50%
Motorrampe

Fiirdie Einstellung eines allmdhlichen Ubergangs von der Drahtgeschwindigkeit bei der Ziindung aufjene beim
SchweiB3en.

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

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

PunktschweiB3en
Firdie Aktivierung des PunktschweiBens und die Festlegung der SchweiBzeit.

Minimum Maximal Standard

0.1s 99.9s 0/aus
Pausenzeit
Firdie Aktivierungund das Festlegen der Pausenzeit zwischen einem Schweivorgang und dem ndchsten.
Minimum Maximal Standard

0.1s 99.9s 0/aus
Induktivitat

Ermdéglicht die elektronische Einstellung der dem SchweiBkreisin Reihe geschalteten Induktivitat.

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 Maximal Standard

-30 +30 0/syn
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Aktivierung Synergie (G3/4 Si1 - 100% CO2)
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Wert Standard Rickruffunktion
ein - Synergie (G3/4Si1-100% CO,) inaktiv
aus X Synergie (G3/4Si1-100% CO,) aktiv (an Stelle von G3/4 Si1 - Ar18% CO,)

Kompensierte durchschnittliche Spannung

Ermdoglicht die Einstellung der SchweiBspannung.

Bezugskonstante Verstellgeschwindigkeit

Bezugskonstante fiir alle SchweiBprozesse

Verstellgeschwindigkeit des SchweiBbrenners, auf die sich das System fiirdie Berechnung der SchweiBparameter
bezieht

SchweiBgeschwindigkeit

Ermdéglichtdie Einstellung der Ausfihrungsgeschwindigkeitder SchweiBarbeit.
Default cm/min: Bezugsgeschwindigkeit fir manuelles SchweiBen.
Syn:Sinergic Wert.

Minimum Maximal Standard

synmin syn max 35cm/min

Maschineneinstellung

Ermdoglicht die Auswahl der erforderlichen Grafikschnittstelle.
Ermdéglichtden Zugang zu héheren 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 XM Modus Medium
XP Modus Professional

Lock/unlock
Ermoglichtdas Sperren der Bedienfelder und die Einflihrung eines Schutzcodes.
Siehe Abschnitt "Lock/unlock (Setup 551)".

Schrittweite

Ermd&glichtdie Regulierung eines Parameters mit einer Schrittweite, die vom Bediener persénlich eingestellt
werdenkann.

Funktion Uber Taste Up/Down des Brenners steuerbar.

Minimum Maximal Standard

1 Imax 1

Einstellung des Mindestwerts des externen Parameters CH1
Einstellung des Mindestwerts flirden externen Parameters CH1.

Einstellung des Hochstwerts des externen Parameters CH1
Einstellung des Hochstwerts fiir den externen Parameters CH1.

Einstellung des Mindestwerts des externen Parameters CH2
Einstellung des Mindestwerts fiir den externen Parameters CH2.

Einstellung des Hochstwerts des externen Parameters CH2
Einstellung des Hochstwerts fiirden externen Parameters CH2.

Einstellung des Mindestwerts des externen Parameters CH3
Einstellung des Mindestwerts fiirden externen Parameters CH3.

Einstellung des Hochstwerts des externen Parameters CH3
Einstellung des Hochstwerts flirden externen Parameters CH3.

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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785 | Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands
Ermdglichtdie Einstellung der Anlage.
Siehe Abschnitt "Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (set up 705)".

7187 | Motoreinstellung
Ermdglichtdie Kalibrierung der Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Siehe Abschnitt "Motoreinstellung (Setup 707)".

751 | Stromanzeige

Ermoglicht die Anzeige desIst-SchweiBstroms.
752 | Spannungsanzeige

Ermdéglichtdie Anzeige der Ist-SchweiBspannung.
755 | Gasdurchfluss-Anzeige

Ermoglicht die Anzeige des Gasdurchfluss-Istwertes.

~
(W]
~

Anzeige der Drahtgeschwindigkeit

Encoder-Anzeige Motor 1.

~
(=a]
(o]

Stromanzeige (Motor 1)
Ermoglicht die Anzeige des Ist-Motorstroms (Motor 1).

768 | MessungWédrmeeintragHl
Ermoéglichtdas Ablesen des Wertes der Messung des Warmeeintrags beim SchweiBen.
178 | Wertder Abschmelzleistung

Ermoglichtdie Wertanzeige der Abschmelzleistung.

5.2 Spezielle Verfahren zur Verwendung der Parameter

5.2.1 Interface-Personalisierung (Setup 500)
Ermoglichtdas Anpassen der Parameterim Haupt-Mend.

500 Maschineneinstellung
Ermdéglichtdie Auswahlder erforderlichen Grafikschnittstelle.

Wert Benutzeroberfldche

XE Modus Easy

XA Modus Advanced

XM Modus Medium
XP Modus Professional

Classic-Ausfiihrung

Modus XE

Nichtverwendet

Modus XA

Manuelle SchweiBmethode.
Ermd&glichtdas Einstellen und Verdndern jedes einzelnen SchweiBparameters.

Modus XP

Ermd&glichtdas Einstellen und Verdndern jedes einzelnen SchweiBparameters.

Ermoglicht es, eine Reihe von Voreinstellungen zu nutzen, dieim Speicher der Anlage zur Verfiigung stehen.

DasAndernund Korrigieren dervon der Anlage vorgeschlagenen Grundeinstellungenist méglich.
Smart-Ausfiihrung

Modus XE
Ermdéglichtdas manuelle MIG-SchweiBen mit Einstellung der Motorrampe.

Modus XM

Ermd&glichtdie Wahl zwischen manuellem MIG-Prozess, indem das zu schweiBende Material eingestellt wird.

Die Einstellungenbleibeninden verschiedenen SchweiBphasen unverdndert.

Modus XA
Ermoglicht das manuelle und das synergische MIG-SchweiBen.
Die Einstellungen bleibeninden verschiedenen SchweiBphasenunverdndert.
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Modus XP

Ermoglicht das manuelle und das synergische MIG-SchweiBen.

Indenverschiedenen SchweiBphasen bleibt die synergische Steuerung aktiviert.

Die SchweiBparameterwerdenstdndig iiberwachtund beiBedarfgemdBeinergenauen Analyse der Merkmale des elektrischen
Bogensberichtigt!

Dersynergische Wertkann je nach Bedarf des SchweiBersin Prozent berichtigt werden.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Ermoglicht das Sperren der Bedienfelder und die Einfiihrung eines Schutzcodes.

Parameterauswahl

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wahlen Sie den gewlinschten Parameter aus (551.).

» Aktivieren Sie die Einstellung des gewdhlten Parameters, indem Sie den Taster
Encoderdriicken.

boéhler =

Passworteinstellung

» Stellen Sie einen Nummerncode (Passwort) ein,indem Sie den Encoder drehen.
» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

» Um das Setup zu verlassen, auf Parameter "0." (Speichern und Beenden) gehen
und erneut aufdie Taste Encoderdriicken.

boéhler =

Bedienfeld-Funktionen

@ Jedes Ausfiihren eines Vorganges an einem gesperrten Bedienfeld ruft diese Anzeige hervor.

» Entsperren Sie das Bedienfeld zeitweise (fiir 5 Minuten), indem Sie den Encoderdrehen und dasrichtige Passwort eingeben.
» Den Vorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

» Entsperren SiedasBedienfelddauerhaft,indem Sieins Set-up hineingehen (Befolgen Sie die oben gemachten Anweisungen!)
und setzen Sieden Parameter 551 zurlick auf "0".

» Den Vorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.
» UmdasSetup zuverlassen, auf Parameter"0." (Speichern und Beenden) gehen und erneut auf die Taste Encoderdriicken.

5.2.3 Kalibrierung des SchweiBkreiswiderstands (setup 705)

Ermoglicht die Einstellung des Generators auf den aktuellen Widerstand des SchweiBwiderstands.
Parameterauswahl

» Schalten Sie den Generatorinden Modus: MIG/MAG

» Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fir mindestens 5
Sekundendriicken.

» Wdhlen Sie den gewiinschten Parameter aus(705.).

» Die Kappe abnehmen und die angegebene Disenspitze des Brenners einsetzen.
(MIG/MAG)

o o » Aktivieren Sie die Einstellung des gewdhlten Parameters, indem Sie den Taster
bohlar - Encoderdriicken.

9

DE



DE

ZUBEHOR

boéhler

6. ZUBEHOR

bohlerweld'ng

by voestalpin

Kalibrierung

» Elektrischen Kontakt zwischen Drahtfihrungsspitze und SchweiBwerkstlick
herstellen. (MIG/MAG)

» Die Berlihrung muss mindestens eine Sekunde lang bestehen.

» Deram Display gezeigte Wert wird nach der Einstellung aktualisiert.

» DenVorgangdurch Driicken der Encoder-Taste bestdtigen.

» Um den Abschnitt ,,Einstellungen" zu verlassen, erneut auf die Taste Encoder
dricken.

» NachdemVorgangblendetdas System am Display erneutdie Seite firden Zugriff
aufden Parameterein.

» Um das Setup zu verlassen, auf Parameter "0."
und erneut aufdie Taste Encoderdriicken.

(Speichern und Beenden) gehen

Kit RC (WF... Steeldrive)
73.11.015

Kit Push-Pull
73.11.012

@ 16x
. 16x

\ .16x _

O™

\\

Kit Push-Pull
73.11.013

Satz groBerRdder fiir Drahtvorschubgerdte | [SatzkleinerRdderfir Drahtvorschubgerdte

73.10.073 73.10.074

\ y J

I
-

Kit Vorschubkofferhalterung
73.10.075

\ J

*Werksmontage

Siehe Abschnitt "Installation kits/zubehor™.

7. WARTUNG

Luftungsschlitzen.

DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das Gerdtin Betrieb
i.§t,mUssenqIIeZugangs-,WartungstUrenundAbdeckungengeschlossen undverriegeltsein.Die Anlagedarfkeiner
Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Ndhe und Uber den

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

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

Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor jedem Wartungseingriff!
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7.1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch

ALARMCODES

DaslInnereder Anlage mittels Druckluft mit niederem Druckund weichen Pinselnreinigen. Elektrische Verbindungen

und Anschlusskabel priifen.

7.2 Verantwortung

Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von
jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese

| e |

e )

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

Kundendienststelle.

8. ALARMCODES

A

N—

Nachstehendsind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

ALARM

Die Auslésung eines Alarms bzw. das Uberschreiten einerkritischen 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, ermé&glicht jedoch die

Fortsetzung der SchweiBvorgdnge.

A Ubertemperatur E A Ubertemperatur t
EO1 EO02
A Uberstrom A 1 A Fehlerin der Stromversorgung des V(*)
EO5 EO7 Drahtvorschubmotors
A Motor blockiert “ Uberstrom des Leistungsmoduls _"{
EO8 E10 (Inverter)
( & 1 ( A Unglltiges Programm )
Kommunikationsfehler (FP) *I“_ DerUntercode des Fehlers bezeichnet 4—0
L E13 ) \E14'XX die Nummer des geléschten Auftrags )
A Unglltiges Programm 1—0 A Kommunikationsfehler RI 3000 (Modbus) *I‘_
E15 E16.2
f A Unglltiges Programm 1 ( A )
DerUntercode des Fehlers bezeichnet 4—0 Anlagen-Konfigurationsfehler ?
\E18'XX die Nummer des geldschten Auftrags JRN E19 . )
A Anlagen-Konfigurationsfehler ? A Speicherdefekt ﬂ
E19.1 . E20
A Datenverlust h A SchweiBprogramme nichtvorhanden ﬂ
E21 ‘& E23 °
A Speicherdefekt(RTC) ﬂ A Datenverlust *I‘_
E27 E32
o Anlagen-Konfigurationsfehler (LCD 3.5") u &) | Kommunikationsfehler (ACTIVATION -bl‘_
E33.1 E33.3 | KEY)
& | Kommunikationsfehler (ACTIVATION -pl Y1 Y
Stromversorgung der Anlage Fehler *:
E33.4 | KEY) = E40 ]]
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s N\

A .. . A Stromgrenze Uberschritten (Untere A*
Ea3 Kuhlmittelmangel it Ess | Grenze)

\\ 7\

Ess | Grenze) Es6 | Grenze)

A Stromgrenze Uberschritten (Obere A f a Spannungsgrenze Uberschritten (Untere V‘

A Spannungsgrenze Uberschritten (Obere V f & Stromgrenze Uberschritten (Untere A*
E57 Grenze) E62 Grenze)

& Stromgrenze Uberschritten (Obere A f & Spannungsgrenze Uberschritten (Untere v;

E63 Grenze) E64 Grenze)

% é;:g:zn:)ngsgrenze iberschritten (Obere V f g Ubertemperatur des KihlImittels “

& Stromgrenze Motor 1 Uberschritten A(*) A Alarm Systemkonfiguration (inverter) ’

E74 E99.2 -

A Alarm Systemkonfiguration (FP) ’ A Alarm Systemkonfiguration (FP) ’
E99.3 - E99.4 -

A Alarm Systemkonfiguration (FP) , A Alarm Systemkonfiguration '
E99.5 - E99.6 -

A Speicherdefekt ﬂ
E99.11

9. FEHLERSUCHE

Drahtvorschub blockiert

Ursache Losung

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

» Brennertaste defekt.

v

» Rollennichtkorrektoderabgenutzt. Rollen ersetzen.

v

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Getriebemotor defekt.

x

¥

Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

¥

X

Anschluss am Generator tiberpriifen.

Siehe Kapitel "Anschluss".

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

» Drahtvorschub nicht gespeist. »

X

» WicklungdesDrahtesaufderSpuleunregelmdBig. » Verwickelungdes Drahtesbeheben oderSpule ersetzen.

v

» Brennerdise geschmolzen (Drahtklebt) Schadhaftes Teil ersetzen.

Drahtvorschub unregelmdBig

Ursache Losung
» Brennertaste defekt. » Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.
» Rollennicht korrekt oderabgenutzt. » Rollenersetzen.
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» Getriebemotordefekt.
» Drahtfihrungsspirale beschddigt.

» FehleinstellungderSpulenbremse oderder
Andruckrollen.
Zundereinschlisse

Ursache

» Unvollstdndiges Entfernen des Zunders.

» Elektrode mitzugroBem Durchmesser.

» Nahtvorbereitung unkorrekt.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Blasen

Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Verklebungen

Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.

» SchweiBparameter unkorrekt.

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt.

» ZugroBe Werkstlicke.

» Bogendynamikunkorrekt.

Einschnitte an den Rdndern
Ursache

» SchweiBparameter unkorrekt.
» Bogenldnge unkorrekt.
» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

» Schutzgasungeniigend.

Oxydationen

Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Porositdt
Ursache

» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufden Werkstlicken.

» Schadhaftes Teil ersetzen.
» Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststellereparieren
lassen.

» Spulenbremselockern.
» Druck aufdie Andruckrollenerhohen.

Losung
» Werkstlicke vordem SchweiBen sorgfdltigreinigen.
» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

» AbschrdgungvergroBern.

» Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
» Inallen SchweiBphasen ordnungsgemdB vorgehen.

Losung

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

Losung

»

¥

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick vergréBern.
» SchweiBspannungerhdhen.

SchweiBstrom erhdhen.
SchweiBspannungerhshen.

»

¥

»

¥

»

¥

Brennerneigung erhéhen.

SchweiB3strom erhdhen.
SchweiBspannungerhdhen.

¥

»

¥

Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhchen.

¥

Losung

»

¥

Schwei3strom verringern.

» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

¥

Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
SchweiB3spannungverringern.

»

¥

»

¥

¥

Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen reduzieren.

» Vorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen herabsetzen.

¥

» Gasverwenden, dasflrdie zuschweiBenden Werkstoffe geeignet
ist.

Losung

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

Lésung

» Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.
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Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

4

X

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

Vorhandensein von Feuchtigkeitim »
Zusatzwerkstoff. »

Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

Bogenldnge unkorrekt.

v

v

¥
¥

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
Firden einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

Feuchtigkeitim SchweiBgas.

¥

Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
Priifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

Schutzgasungeniigend.

x

¥

Zuschnelles Erstarren des SchweiBbads. »

Vorschubgeschwindigkeit beim Schweien herabsetzen.
Werkstlicke vorwdrmen.
SchweiB3strom erhdhen.

X

¥

Wdrmerisse

Ursache Losung

Schwei3strom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser bbenutzen.

SchweiBparameterunkorrekt. »

4

Werkstilicke vor dem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz »
aufdenWerkstlicken.

¥

¥
¥

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

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

v

Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu schweiBende Verbindung
ausfihren.

¥

Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

3

Vordem SchweiBen ein Puffern ausfihren.

Ungleiche Eigenschaften der Werkstiicke. »

Kdlterisse

Ursache Losung

» Vorhandenseinvon Feuchtigkeitim » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitgt benutzen.
Zusatzwerkstoff. » Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

» Besondere FormderzuschweiBendenVerbindung. » Werkstiicke vorwdrmen.
» EinNachwdrmen ausfiihren.
» Denkorrekten Arbeitsablauffiirdie zu schweiBende Verbindung
ausfihren.

10. BETRIEBSANWEISUNGEN

10.1 SchweiBen mit Mantelelektroden (E-Hand-SchweiBen)

Vorbereitung der SchweiBkanten

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

Wahl der Elektrode

DerDurchmesserderSchweiBelektrode hdngtvonderWerkstoffdicke, der Position,dem Nahttyp und vonderVorbereitungdes
Werkstlicks ab. Elektroden mit groBem Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine hohe Warmezufuhr beim
SchweiBvorgangresultiert.

Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhrworaus eine hohe Warmezufuhr beim SchweiBvorgang resultiert.

ArtderUmmantelung Eigenschaften Verwendung
Rutil Einfachheitinderalle Positionen Verwendung
Sauerhohe Schmelzgesch-windigkeit ebenfldchig
Basisch gute mechanische Eigenschaften Verwendung
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Wahldes SchweiBstromes

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

Zindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der Elektrodenspitze am geerdeten 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
SchweiBstlick ablagert.

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

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

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

-

Ausfiihrung der SchweiBung

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

durchgefiihrt, wodurch eine Ubermdssige
Ansammlung von SchweiBgutin 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 brockelnder Schlacke durch Birsten.

10.2 Schweissen mit Endlosdrahtelektroden (MIG/MAG)

Einleitung

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

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 aufdasWerkstlick Gibertragen.

Die Drahtzufiihrung ist erforderlich, um den beim SchweiBen
geschmolzenen Elektrodendrahtwiederzu ergdnzen.

1.Brenner

2.Drahtvorschub

3.SchweiBdraht

_ 4.SchweiBwerkstlick

5.Stromquelle

6.Flasche
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Verfahren

Beim SchweiBen unterSchutzgas gibtes zwei Ubertragungsmethoden, die sich dadurch unterscheiden, wie sich die Tropfenvon
der Elektrode abldsen.

Beiderersten Methode, "KURZSCHLUSSUBERTRAGUNG (SHORT-ARC)" genannt, tritt die Elektrode in direkten Kontakt mitdem
Bad, dann wird ein Kurzschluss mit Schmelzwirkung des Drahts verursacht, der deswegen unterbrochen wird. Danach ziindet
der Bogen wiederund der Zyklus wiederholt sich.

SHORT-ARC-Zyklus und SPRAY-ARC-SchweiBung

Die zweite Methode fgr die Ubertragung der Tropfen ist die
sogenannte "SPRITZERUBERTRAGUNG (SPRAY-ARC)", wobei sich
t(ms) die Tropfen von der Elektrode ablésen und erst danach das
Schmelzbad erreichen.

1(A)

0

V(V) U

re—= [

SchweiBparameter

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

SchweiBer, da er die Moglichkeit hat, das Schmelzbad direkt zu kontrollieren.

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

* Die Drahtvorschubgeschwindigkeitist proportionalzum SchweiBstrom.

Infolgenden zwei Abbildungenwerden die Beziehungen zwischen den verschiedenen SchweiBparametern veranschaulicht.

s N\ N

V(V)A
LU e e 1 (A) A

600

.,
'

'
_—
'

'
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'

'

'
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'
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U e e S S A St 500

30 400

300
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10 100

SPRAY-ARC 34VH !
SHORT-ARC 20V ®:

>

¢ 0.8 . >

: oo : : 8 10 12 14 16
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1 (A)
Diagramm fiir die optimale Wahl der besten Verhdltnis zwischen Drahtvorschubgeschwindigkeit und
Arbeitsbedingungen. Stromstdrke (Schmelzbedingungen)in Abhdngigkeitvom
Drahtdurchmesser.
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Tabelle zurwahl der schweissparameter mit bezug auf die typischsten anwendungen und die am hdufigsten
benutzten schweissdrdhte

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

16V -22V
SHORT - ARC
60-160A 100-175A 120-180A 150-200A
Geringe Durchdringung Gute Kontrolle der Gute horizontale und Nichtverwendet DE
beidinnem Material Durchdringungundder  vertikale Schmelzung
Schmelzung
24V - 28V : :

SEMISHORT-ARC
(Ubergangsbereich)

150-250A 200-300A 250-350A 300-400A
Automatisches Automatisches Automatisches Nichtverwendet
KehlnahtschweiBen HochspannungsschweiBen Abwdrtsschweilen
/
30V -45V
SPRAY - ARC Z
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 mehrerenSchweiBlagen Abwdrtsschweien auf dickem Material
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Unalloyed steel

-

Deposition rate (kg/h)

12
10

8

6
4
2
0

1,2mm

1,6mm
1,0mm

0,8mm

0

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

| béhlerwelding
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Wire speed (m/min)

High alloyed steel

"

Deposition rate (kg/h)
O N A~NO® IO N

1,2mm

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

o

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

Wire speed (m/min)

Aluminum alloy

-

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

0,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

)

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

100

(7} Wirespeed | Depositionrate
2,0m/min 0,5kg’/h
0,8 mm
22,0m/min 5,3kg/h
1,6 m/min 0,6kg/h
1,0mm
22,0m/min 8,1kg/h
1,6 m/min 0,9 kg’/h
1,2mm
22,0m/min 11,7 kg/h
1,2m/min 1,1kg/h
1,6 mm
10,0 m/min 9,4kg’/h
(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 enthdltgewohnlich einen CO,-Anteil von 8% bis 20% und einen O,-Anteil um 5%.
Lesen Siedie Bedienungsanleitung der Anlage.

Unalloyed steel / High alloyed steel Aluminum alloy
Strombereich Gasdurchfluss Strombereich Gasdurchfluss

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

Eigenschaften der Drahtvorschubeinheit

WF NX 430 Classic U.M.
Getriebemotor SL4R-2T

Getriebemotorleistung 90 W

Rollenzahl 4

Drahtdurchmesser/ Standard Rollen 1.0-1.2 mm

Geeignete Drahtdurchmesser / Lenkbare Rollen

Gaspriftaste

Taste fur Drahtvorschub
Drahtriickzug-taste
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Synergie

Externe Gerdte

Steckerbuchse fir Push-Pull-Brenner
Spule

Durchmesserdervorderen Rader

Durchmesserder hinteren Rdder

Elektrische Eigenschaften

WF NX 430 Classic

Versorgungsspannung U1
Kommunikation-Bus

Max. Stromaufnahme [Tmax

Nutzungsfaktor
WF NX 430 Classic

Nutzungsfaktor (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
Nutzungsfaktor(25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Physikalische Eigenschaften

WF NX 430 Classic
Schutzart P
Abmessungen (LxBxH)
Gewicht

Konstruktionsnormen

102

Drahtvorschubgeschwindigkeit
0.8-1.6 mm Aluminiumdraht

0.9-2.4fulldrahtstahl
ja
ja
nein
0.5-22.0
nein
ja(wahlfrei)
ja(wahlfrei)
200/300
63/125 (optional)
63/125 (optional)

48
DIGITAL
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
640x250x460
19.0

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

mm/Material

m/min

mm

mm

U.M.
Vdc

U.M.

>

U.M.

Kg
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Eigenschaften der Drahtvorschubeinheit

WF NX 430 Smart

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

Durchmesserdervorderen Rédder

Durchmesserder hinteren Rdder

Elektrische Eigenschaften

WF NX 430 Smart

Versorgungsspannung U1
Kommunikation-Bus

Max. Stromaufnahme ITmax

Nutzungsfaktor

WF NX 430 Smart
Nutzungsfaktor (40°C)
(X=50%)

(X=60%)

(X=100%)
Nutzungsfaktor (25°C)
(X=80%)

(X=100%)

Physikalische Eigenschaften
WF NX 430 Smart

Schutzart P
Abmessungen (LxBxH)
Gewicht

Konstruktionsnormen

SL4R-2T
90
4
1.0-1.2

Drahtvorschubgeschwindigkeit
0.8-1.6 mm Aluminiumdraht
0.9-2.4fulldrahtstahl

ja
ja
nein
0.5-22.0
ja
ja(wahlfrei)
ja(wahlfrei)
200/300
63/125 (optional)
63/125 (optional)

48
DIGITAL
4.5

500
470
420

500
470

IP23S
640x250x460
19.0

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

103

U.M.

mm/Material

m/min

mm

mm

U.M.
Vdc

U.M.

>

U.M.

Kg
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12. LEISTUNGSCHILDER

N
’L VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO S.R.L.
Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
WF NX 430 N°
EN | 60974-5:2019
IEC| 60974-10/A1:2015 Class A
X (40°c) 60% 100%
I2 500A 400A
DD>=1=—= Ui 48V lmax 4.5A
IP 23S UK
cejeh Hil
MADE
IN
ITALY E
]
. J
q 1 1
1 2 2
3
3 4 4
5 5
6
7
6 | 6A | 6B "
7 7A 7B 6B
8 9 10 7A
7B
UK
11 ce| 28 Il ;
MNE E 10
ITALY 11
—
\ J
CE EU-Konformitdtserkldrung
EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA  UKCA-Konformitatserkldrung

N AUF DEM LEISTUNGSSCHILD

Marke

Herstellername und -adresse
Gerdtemodell

Seriennummer

XAXXXXXXXXXX Baujahr

Hinweis auf die Konstruktionsnormen
Symbol flirdenunterbrochenen Betrieb
Symboldes Nenn-SchweiBstroms
Werte fir den unterbrochenen Betrieb
Werte fiirden unterbrochenen Betrieb
Werte des Nenn-SchweiBstroms
Werte des Nenn-SchweiBstroms
Symbol der Stromversorgung
Versorgungs-Nennspannung
Maximale Nennstromaufnahme
Schutzart
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DECLARATION DE CONFORMITE UE

FRANCAIS

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:
WF NX 430 CLASSIC 71.01.081
WF NX 430 SMART 71.01.082

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 60974-5:2019 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.

OnaradiTombolo, 15/09/2023

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

(o Shnefe

Il.. L

Mirco Frasson Otto Schuster
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SYMBOLOGIE

A Dangersimminents quicausentde graveslésions et comportementsrisqués qui pourraient causer de graveslésions.

—

w Comportements qui pourraient causer deslésions sans gravité ou desdommages aux biens.
N
)

Eg’ Les notes précédées parce symbole sontde caractere technique et facilitentles opérations.
~—
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AVERTISSEMENT

1. AVERTISSEMENT

Avantde commencer toute opération, assurez-vous d'avoirbienlu et bien compris ce manuel.

N'apportez pas de modification et n'effectuez pas d'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquées dans
ce manuel. Le fabricant n'est pas responsable des dommages causés aux personnes ou aux objets en cas de non-
respectoude mise enpratiqueincorrectedesinstructions de ce manuel.

Les Instructions de service doivent étre conservées en permanence sur le lieu d'utilisation de I'appareil. En
complément des présentes instructions de service, les régles générales et locales en vigueur concernant la
prévention des accidents 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 précisionles prescriptions des présentes Instructionsde service

Priere 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 ala 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 tauxd'humidité dépasse 50% a 40°C(104°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle taux d'humidité dépasse 90% & 20°C (68°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée d une altitude supérieure 2000 m au dessus du niveaude lamer (6500 pieds).

Ne pas utiliser cetappareil pour dégelerdes tuyaux.
Ne pas utiliser cetappareil pourrechargerdes batteries et/ou des accumulateurs.
Ne pas utiliser cetappareil pourdémarrer des moteurs.

1.2 Protectionindividuelle et de I'entourage

Le procédé de soudage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et d'émanations gazeuses.
Installerune cloisonde séparationignifuge afin de protégerlazone de soudage desrayons, projections etdéchets
incandescents. Rappeler aux personnes dans la zone de soudage de ne fixer ni les rayons de I'arc, ni les piéces
incandescentes et de porter des vétements de protection appropriés.

Porter des vétements de protection afin de protéger la peau contre les rayons de I'arc, les projections ou contre le
métalincandescent. Les vétements portés doivent couvrirl'ensemble du corps et:

- étreenbon état

- étreignifuges

- étreisolantsetsecs

- colleraucorpsetnepasavoirderevers

Toujours porter des chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bienisolerde I'eau.
Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantirl'isolation électrique et thermique.

Utiliserun masque avec des protectionslatérales pourle visage et unfiltre de protection adéquat pourlesyeux(au
moins NR10 ou supérieur).

Toujours porter des lunettes de sécurité avec des coques latérales, particulierement lors du nettoyage manuel ou
mécanique des cordons de soudage.

Ne pas utiliser de lentilles de contact!

107

FR



FR

AVERTISSEMENT s——

' bohler=cine
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 dufil.
Lefilensortant peut provoquer des blessures graves aux mains, au visage et aux yeux.

Eviterdetoucherles piéces quiviennentd'étre soudées carlaforte chaleur pourrait provoquerdes 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.

ﬁ A :& S'assurerque latorche est froide avant d'intervenir dessus ou d'effectuer une opération d'entretien quelconque.

— J
(XXX
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 chezles femmes enceintes.

* Veillerane pasétreencontactaveclesgazetlesfuméesdesoudage.

* Prévoirune ventilation adéquate, naturelle ou forcée, danslazone de travail.

¢ Encasd'aérationinsuffisante, utiliserun masque a gaz spécifique.

e Encasd'opérations de soudage dans des locaux de petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller I'opérateur par un
colleguesitué al'extérieur.

* 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 & proximité d'ateliers de dégraissage oude peinture.

* Placerlesbouteillesde gazdans des endroits ouvertsoudansunlocal bien aéré.

1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion

=
w Le procédé de soudage peut causerdesincendies et/ou des explosions.

* Débarrasserlazonedetravail etsesabordsde tousles matériaux et objetsinflammables ou combustibles.

» Les matériaux inflammables doivent se trouver & au moins 11 métres (35 pieds) de la zone de soudage et étre entiérement
protégés.

* Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veillerace queles personnesetles bienssoient 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 a proximité delazone detravailun équipement ouundispositif 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 exposeraux gros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne
pasexposerles bouteilles ad destempératures trop basses ou trop élevées.

* Veilleracequelesbouteilles nesoient pasencontactavecune flamme, avecunarc électrique, avecunetorche ouune pince
porte-électrodes, niavecdes projectionsincandescentes produites parle soudage.

* Garderlesbouteillesloindescircuits de soudage et descircuits électriques en général.

- Eloignerlatéte de l'orifice de sortie du gaz aumoment d'ouvrir la valve de la bouteille.

e Toujoursrefermerlavalvedelabouteille quandles opérations de soudage sont terminées.

* 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 suffisammentisolés de la terre.
S'assurerquel'installation soitconnectée correctement dune fiche et dunréseau munid'un conducteurde mise dlaterre.

¢ Ne pastoucheren mémetempsdeuxtorchesoudeuxpincesporte-électrodes.

Interrompreimmeédiatementles opérationsde soudage en cas de sensation de décharge électrique.

1.7 Champs électromagnétiques et interférences

(( )) 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 sontexposés 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 avant d'effectuerdes opérationsde soudure al'arc.
—

1.7.1 Classification CEM selonlanorme: EN 60974-10/A1:2015.

Losdispositivosdeclase Bcumplenconlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaen entornosindustriales
y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publicode bajatension.

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
~— 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 lazone

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.
T 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

F-' Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problémes électromagnétiques potentiels qui
(personnes portantun pacemaker ou un appareil auditif).

1.7.3 Précautions concernantles cdbles

Se conformer auxrégles suivantes pourréduire les effets des champs électromagnétiques:

e Enroulerl'unavecl'autre etfixer,quand cela est possible, le cdble de masse etle cdble de puissance.

* Nejamaisenroulerlescdbles autourducorps.

* Nepasseplacerentrele cdblede masse etle cdble de puissance (les mettre tous les deux du méme c6té).

* Lescdblesdoiventresterles plus courts possible, étre placés prochel'undel'autre @ mémele solou prés duniveaudusol.
e Placerl'installation dune certaine distance delazone de soudage.

¢ Lescdblesnedoivent pasétre placés a proximitéd'autrescables.

1.7.4 Branchement equipotentiel

Le branchement ala masse de tous les composants métalliques de l'installation de soudage (découpage) et adjacents & cette
installation doit étre envisagé. Respecterles normes nationales concernantlabranchement equipotentiel.

1.7.5 Misealaterredela piéce asouder

Quandlapiéce adsoudern'estpasreliée alaterre, pourdes motifs de sécurité électrique ou dcausede sonencombrementetde
saposition,unbranchementreliantlapieéce dlaterre pourraitréduire les émissions. [ faut veiller d ce que lamise alaterredela
piéce & souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de dommages sur d'autres appareils électriques.
Respecterlesnormesnationales concernantlamise alaterre.

1.7.6 Blindage

Le blindage sélectif d'autres cdbles et appareils présents a proximité de la zone peutréduire les problemes d'interférences.
Leblindage detoute l'installation de soudage peut étre envisagé pourdes 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 pluietombanta 60°.

« Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne
sontpasencore enfonctionnement.

.9 Elimination

Ne paséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!

Conformément a la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et
électroniques et adsamise enceuvre conformémentauxlois nationales, les équipements électriques quiont atteint
lafindeleurcycledeviedoiventétre collectés séparémentetenvoyésauncentrederécupérationetd'élimination.
Le propriétairedel'équipementdoitidentifierlescentresde 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.

2. INSTALLATION

L'installation ne peut étre effectuée que pardu personnel expérimenté et agréé parle constructeur.

A

% Pendantl'installation, s'assurer que le générateur estdéconnecté duréseau.
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2.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

e L'appareil estéquipéd'une poignée permettantle portage alamain.
* Lamachinenedisposed'aucun élémentspécifique pourlelevage.

» Utiliserunchariot élévateur a fourchesen faisant tres attention aumoment de déplacerle générateur afind'éviterde le faire
basculer.

Ne passous-évaluerle poids del'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pasfaire passerouarréterlacharge suspendue au-dessus de personnes oud'objets.
Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créerde pressioninutile surl'appareil.

B

N

.2 Installation de I'appareil

M Observerlesrégles suivantes:

A

Réserverunacces facile auxcommandes et aux connexions de l'appareil.

* Nepasinstallerl'appareildans deslocaux de petites dimensions.

Nejamais placerlamachine surunplanincliné de plusde 10° parrapportal'horizontale.
Installerle matérieldans un endroit sec, propre et avec une aération appropriée.

Mettre l'installation al'abride la pluie battante et ne pas I'exposer aux rayons dusoleil.

2.3 Branchement et raccordement

5@ Lesunités mobiles ne sontalimentées qu'en basse tension.

£

2.4 Mise en service

2.4.1 Raccordement pourle soudage MMA

Le branchement décrit ci-dessousdonne comme résultatune soudure avec une polaritéinverse.
Inverserle branchement pour obtenirune soudure avec une polarité directe.

(!

@ Connecteurde pince porte-électrode

@ Raccord de puissance positive (+)

\ y,

» Brancherle connecteurducdble delapince porte-électrode alaprise positive (+) du WF. Introduire la prise et tournerdansle
sensdesaiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

s N

@ Connecteurde pincede terre

@ Raccord de puissance négative (-)

. J

» 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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2.4.2 Raccordement pour le soudage MIG/MAG

-

@ Cdble de puissance

@ Raccord de puissance positive (+)
(3) cabledesignal

@ Entrée cdbled'interface

@ Tuyaugaz

@ Raccorddugaz

@ Raccordementdel’alimentationengaz

Branchementduliquide derefroidissement

@@ ®®

» Brancher le cable de puissance au connecteur correspondant. Introduire la prise et tourner dans le sens des aiguilles d'une
montrejusqu'd ce queles partiessoient bien fixées.

» Brancher le cdble d'interface au connecteur correspondant. Introduire le connecteur et tourner la bague dans le sens des
aiguillesd'une montre jusqu'd unserrage parfait et sécurisé des pieces.

» Relierletuyaude gaz auréducteurde pression de labouteille ou auraccord d'alimentation du gaz. Réglerle débitdugazde
104301/min.

» Relierletuyauduliquide derefroidissement (symbole bleu) auraccord rapide (symbole bleu @’)desortiedu refroidisseur.
» Relierletuyauduliquide derefroidissement(symbolerouge)auraccordrapided’entrée(symbolerouge '@)du refroidisseur.

N

Consulterlasection « Installation accessoires ».

@ Raccord torche
@ Connecteur

\ y,

» Relierletuyauduliquide derefroidissementdelatorche(symbolerouge)auraccordrapided’entrée (symbolerouge '@)du
refroidisseur.

» Relier le tuyau du liquide de refroidissement de la torche (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu @’) de sortie du
refroidisseur.

» Brancherlatorche MIG/MAG auraccord central, ens'assurantdubon serrage de laconnexion.
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@ Connecteurde pincede terre

@ Raccord de puissance négative(-)

\ V.

» Brancherle connecteurducdbledelapince de masse ala prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tourner dans
le sens des aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

Compartiment moteur

@ Vis de maintien
@ Freind'inertie

@ Molette de pression

» Ouvrirle panneaulatéral droit.

» Contrélersilagorgedugaletcorrespond audiamétre du fil a utiliser.

» Desserrerlavisde maintiendelabobine dudévidoir et placerlabobine.

» Insérerl'ergotdusupportdebobine danslelogement approprié, remonterlavis de maintien et ajusterle freind'inertie.

» Libérer la 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.
» Réglerledébitdugazde10a301/min.

3. PRESENTATION DE LAPPAREIL

3.1 Panneauarriére

( ) @ Raccordgaz
@ Entrée du cdble de signal (CAN-BUS) (faisceau de
e cdbles)
Z @ Entrée du cdble d'alimentation (faisceau de
cdbles)
@) ®
()] @ (4) Raccord de puissance positive (+)
@ Processus MMA: Connexiontorche d'électrode
o @ Entrée/sortie duliquide de refroidissement

(6) Entrée defil

@@(?
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3.2 Panneau prises

e )
7

@ Raccordtorche

Ilpermetlaconnexiondelatorche MIG/MAG.

i S o @)

@ Branchementduliquide de refroidissement

7L
@
Q

A\

s N

I bohlerwcore)

\. y.

@ VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositif dereduction delatension avide
Indique que latension avide del'appareil est controlée.

@ @ LED d’alarme générale

Indique l'intervention possible des systémes de protection, tels que la protection thermique.

@ @ LED de puissance active

Indique la présence de tension surles connexions de sortie du générateur.
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@ LED parameétres
Vitesse dufil ® Courantdesoudage

@ ,'83 Affichage desdonnées

Permet I'affichage des différents parametres de soudage lors de la mise en route, des réglages, la lecture de
I'intensité etde latension pendantle soudage, ainsi que la codification des défauts.

@ Bouton deréglage principal

Permetleréglage permanentducourantde soudage.
Permetl'accésaumenuetlasélectionetleréglage des parametres de soudage.

Permetleréglagedelavitessed'avance defil.

@ Siallumée, I'affichage etleréglage du courant de sortie sont possibles.

@ @ Bouton deréglage principal

Permetleréglagedelatensiond'arc.

Permetleréglage delahauteurd'arc pendantle soudage.
Tension élevée =arclong

Tensionbasse =arccourt

Minimum Maximum

5V 55.5V

@ Procesodesoldadura

Permetlasélectionde programmes de soudage.

Enmode 2 temps, une pression surlagdchettelibere le gaz, alimente latension dufil et active son
dévidage;
relGcherlagdchette stoppele gaz,latensionetledévidage dufil.

@ 4Temps

Enmode 4 temps, une premiére pression surlagdchette libére le gazpendantle tempsde
pré-gaz manuel.Reldcherla gdchette active latension dufil et son dévidage. La pression
suivante stoppe I'avancefil et active le dernier processus quirameéne l'intensité a zéro. Reldcher
lagdchette provoque lI'arrétde l'alimentation dugaz.

@ Inductance

Permetleréglage électronique del'inductance de série du circuitde soudage.

Permetd'obtenirun arc plus ou moinsrapide pour compenserles mouvements du soudeur et l'instabilité
naturelledelasoudure.

Inductance basse = arcréactif (plus de projections).

Inductance haute = arc moinsréactif (moins de projections).

Minimum Maximum Réglage pardéfaut

-30 +30 0/syn
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Cette touche permetderéglerlavitesse d'avancement dufildurantles phases qui précedent
I'amorcage.

Elle permetun amorcage avitesse réduite, donc plus doux et avec moins de projections.
Réglage des paramétres pourcentage de la vitesse du fil fixée (%)

Minimum Maximum Réglage pardéfaut
10% 100 % 50 %

@ Burn back

Cettetouche permetderéglerletempsde fusiondufilenl'empéchant de colleren finde soudure.
Elle permetderéglerlalongueurdel'extrémité du fil quidépasse delatorche.

Minimum Maximum Réglage pardéfaut
-2.00 +2.00 0/syn

Dévidoir
Permetl'avance manuelle dufilsans apport de gaz et sans que le fil soit alimenté.
Permetl'insertiondufildanslagaine de torche durantles phases de préparation dusoudage.

Boutondetestgaz

Permetaucircuitde gazdeselibérerd'éventuellesimpuretés etde procéder auxréglages préliminairesde
débitetde pressionde gazsans quel'alimentation soitbranchée.

3.4 Panneaude commande frontal WF NX 430 Smart

-
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@ VRD (Voltage Reduction Device)

)P,

Dispositifdereduction delatension avide
Indique que latension avide del'appareil est controlée.

LED d’alarme générale

Indique l'intervention possible des systémes de protection, tels que la protection thermique.
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LED de puissance active

Indique la présence de tension surles connexions de sortie du générateur.

LED parameétres

Vitesse dufil @ Courantde soudage

Affichage desdonnées

Permet I'affichage des différents parametres de soudage lors de la mise en route, des réglages, la lecture de
I'intensité etdelatension pendantle soudage, ainsique la codification des défauts.

Boutonderéglage principal

Permetleréglage permanentdu courantde soudage.
Permetl'accesaumenuetlasélectionetleréglage des parametres de soudage.

Permetleréglage delavitesse d'avance defil.

@ Siallumée, I'affichage etle réglage du courant de sortie sont possibles.

Bouton deréglage principal
Permetleréglagedelatensiond'arc.

Permetleréglage delahauteurd'arc pendantle soudage.
Tension élevée =arclong

Tensionbasse =arccourt

MIG/MAG manuel

Minimum Maximum

5V 55.5V

MIG/MAG synergic

Minimum Maximum Réglage par défaut

-5.0 +5.0 0/syn

Procesode soldadura

Permetlasélection de programmes de soudage.

Enmode 2 temps, une pression surla gdchettelibere le gaz, alimente latension dufil et active
sondévidage;
relGcherla géchette stoppe le gaz, latension et le dévidage du fil.

@ 4Temps

En mode 4 temps, une premiére pression sur la gdchette libere le gaz pendant le temps de
pré-gaz manuel. Reldcher la gdchette active la tension du fil et son dévidage. La pression
suivante stoppe l'avance fil et active le dernier processus qui rameéne l'intensité & zéro.
Relé@cherlagéchette provoque I'arrét de I'alimentation du gaz.

Dévidoir

Permetl'avance manuelle du fil sans apportde gaz et sans que le fil soit alimenté.
Permetl'insertion du fildansla gaine de torche durantles phases de préparation du soudage.

Boutondetestgaz

Permet au circuitde gaz de se libérer d'éventuelles impuretés et de procéder aux réglages préliminaires
de débitetde pressionde gaz sansque I'alimentation soit branchée.
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@ Inductance

Permetleréglage électronique del'inductance de série du circuit de soudage.

Permet d'obtenirun arc plus ou moins rapide pour compenser les mouvements du soudeur et I'instabilité
naturelle delasoudure.

Inductance basse = arc réactif (plus de projections).

Inductance haute = arc moinsréactif (moins de projections).

' I; béhler welding

by voestalpine

Minimum Maximum Réglage par défaut
-30 +30 0/syn

@ @ Touches programmes de soudage

Permetlasélectionduprocédéde soudage MIGmanuel (30“)011 MIG synergique(<> 6)pc1r|'enr(=.-gistrement
dumatériau asouder.

z Mode MIG manuel
Mode MIG synergique, aciersau carbone
Mode MIG synergique, aciersinoxydables
Mode MIG synergique, aluminium

@ Procédé MIGsynergique, soudage aufil fourré

@ @ Diamétre de fil

Permetlasélection dudiameétre de fil utilité (mm).

@®» 4» 4. 4

4. UTILISATION DE L'INSTALLATION

Al'allumage, le systéme effectue une série de vérifications pour garantir son bon fonctionnement et celui de tous les dispositifs
connectés. Acestade, le test gaz est également activé pour vérifier laconnexion correcte du systéme d'alimentation gaz.
Consulterle paragraphe « Ecran "INFO"».

5. MENU SET UP

5.1 Setup et paramétrage des parameétres

Il permet de saisir et de régler toute une série de parametres supplémentaires pour une gestion plus précise du systeme de
soudage.

Les paramétres présents dansle menuset up sontorganisés en fonction du processus de soudage sélectionné et posseédentun
code numérique.

Entréedansle menusetup

» lIsuffitd’appuyer pendant5secondes surlatouche encodeur.

» Le zéro au centre sur I'afficheur digital a 7 segments confirme I'entrée dans le
menu

bohler
Sélection etréglage du parameétre désiré

» Tournerle potentiométre pour afficherle code numériquerelatif au parameétre désiré.
» Le paramétre estidentifié parle « . » adroite dunuméro
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» Le fait d'appuyer sur le potentiomeétre permet alors d'afficher la valeur saisie pour le parametre sélectionné et le réglage
correspondant.

» L'entrée du parametre dansle sous-menu est confirmée parladisparitiondu « . » a droite dunuméro

Sortie dumenusetup

» Appuyerde nouveau surle potentiométre pour quitter la section "réglage".
» Seplacersurle parameétre "0" (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiomeétre pour quitter le menu setup.

5.1.1 Liste des paramétres du menu set up (MMA)

Mémoriser et quitter

Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitter le menuset up.

Réinitialisation (reset)

Cettetouche permetderamenertousles parametres alavaleur pardéfaut.

3

'

Surintensité al'amor¢cage
llpermetderéglerlavaleurde hotstarten MMA.

Permetd'avoirundémarrage plus ou moins "chaud" durantles phases d'amorgcage de l'arc, ce quifacilite 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%
Electrode defonte Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 100% 0/off 500% 80%
Courantde soudage
llpermetderéglerle courantde soudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
3A Imax 100A
Arcforce

llpermetderéglerlavaleurdel'Arc forceen MMA.
Permetd'avoiruneréponse dynamique plus ou moins énergétique durantle soudage, ce quifacilite enfaitle

travail du soudeur.

Augmenterlavaleurdel'arcforce pourréduire lesrisques de collage del'électrode.

Electrode basique

Electrode cellulosique

Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 30% 0/0off 500% 350%
Electrode CrNi Electrode aluminium
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/off 500% 30% 0/0off 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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Dynamic power control (DPC)

Permet aux caractéristiques V/I choisies d'étre sélectionnées.

1=C Courant constant

L'augmentation ouladiminutionde lahauteurd'arc n'a aucun effet surle courantde soudage exigé.
Recommandé pourl'électrode: Basique, Rutile, Acide, Acier, Fontes

120 Diminution dugradient de contrdle

L'augmentationdela hauteurd'arc entraine une baisse du courant de soudage (et vice versa) selon une valeur
imposéede 1ad20 Amps parvolt.

Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium

P=C Puissance constante

L'augmentationde lahauteurd'arcentraine une baisse du courantde soudage (et vice versa) selon larégle: V:I=K
Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium

Synergie MMA

Poursaisirlameilleure dynamique d'arcensélectionnantle type d'électrode utilisée.
Lasélectiondelabonnedynamiqued'arc permetde bénéficier de génerateur pour obtenirles meilleures
performancesde soudage.

Valor Funcién Réglage par
défaut

1 Standard (Basique/Rutile) X

2 Cellulosique -

3 Acier -

4 Aluminium -

5 Fontes -

Lasoudabilité parfaite del'électrode utilisée n'est pas garantie.
@ Lasoudabilité dépend delaqualité desconsommables et de leur stockage, des conditions de soudage

etd'utilisation, des applications possibles nombreuses..

Tensionde coupuredel'arc

Poursaisirlavaleurde tension alaquelle I'arc électrique est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permetde gérerles différentes conditions de fonctionnement quise présentent.

Durantlaphase desoudure point par pointparexemple,une bassetensionde coupuredel'arcréduitleréamorcage
del'arclorsquel'onéloignel'électrodedelapiéce,réduisantainsiles projections, lesbrilures etl'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
pouréviterque l'arc ne s'éteigne durantle soudage.

W Nejamais saisirune tension de coupure d'arc supérieure ala tension avide 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 deréférence en soudage manuel.
Syn:valeursinergique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1cm/min 200cm/min 15 cm/min
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Configuration delamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.
Permetl'accésauxniveauxles plus hauts duset-up (sélection).
Consulterle paragraphe "Personnalisation d'interface (Set up 500)"

Valor Niveau sélectionné Valor Interface Utilisateur

USER Utilisateur XE Mode Simple

SERV Service XA Mode Avancé

vaBW vaBW XM Mode Moyen
XP Mode Expert

Lock/unlock
Permetle blocaged'accés au panneaude commandes et la possibilité d'insérerun code de protection.
Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

Réglage graduel

Permetleréglage gradueld'un parameétre qui peut étre personnalisé parl'opérateur.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
1 Imax 1

Réglage de lavaleur minimale du paramétre externe CH1
Permetleréglage delavaleur minimale du parameétre externe CH1.

Réglage de lavaleur maximum du paramétre externe CH1
Permetleréglage delavaleurmaximumdu paramétre externe CH1.

Calibration de résistance du circuit
PermetI'étalonnage dusystéme.
Consulterle paragraphe "Calibration de résistance du circuit (setup 705)".

Lecture du courant
Permetl'affichage delavaleurréelle ducourantde soudage.

Lecturedelatension
Permetl'affichage delavaleurréelle delatensionde soudage.

Mesure del'apport de chaleur Hl
Permetdelirelavaleurdelamesuredel’apportthermique ensoudage.

Activation ARC-AIR
Active lafonction ARC-AIR.

Valor Réglage par | ARC-AIR
défaut

on - ACTIVE

off X DESACTIVE

Activation TIGDCLIFT START

Active oudésactive lafonction.

Valor Réglage par | TIGDCLIFTSTART
défaut

on - ACTIVE

off X DESACTIVE

5.1.2 Liste des paramétres de configuration (MIG/MAG)

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitter le menuset up.

n Réinitialisation (reset)

Cettetouche permetde ramenertousles parametres alavaleur pardéfaut.
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Vitesse du fil
Permetleréglage delavitesse d'avance defil.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.5m/min 22.0m/min -

Courant

Ilpermetderéglerle courantde soudage.

E

Minimum Maximum
3A Imax

Epaisseurdelapiéce
Permetlasélectiondel'épaisseurdelapiéce asouder.
Permetleréglage del'appareilgrdce auréglage delapiéce asouder.

Cordond'angle "a"

Permetderéglerlaprofondeurducordonsurunesoudured'angle.

Tension - Longueurd'arc

Permetleréglage delatensiond'arc.

Permetleréglage delahauteurd'arc pendantle soudage.
Tension élevée =arclong

Tensionbasse =arccourt

Synergiste processus

Minimum Maximum Réglage par
défaut
-5.0 +5.0 0/syn
Soudage manuel
Minimum Maximum Réglage par
défaut
5.0V 55.5V 5.0V

10 | Pré-gaz
Cette touche permetde sélectionneretderéglerl'arrivée dugazavantl'amor¢age del'arc.
Elle permetd'alimenterle gazdanslatorche etde préparerlasoudure.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 99.9s 0.1s

1 Soft start
Cettetouche permetderéglerlavitesse d'avancement dufildurantles phases qui précedentl'amorcage.
Elle permetun amorgcage avitesse réduite, donc plus doux et avec moins de projections.

!

Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 100 % 50 %

12 | Rampe moteur
Cette touche permetune transition graduelle entre la vitesse d'amorgage dufil et la vitesse du fil.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/off 1.0s 0/off

a

1 Burn back

Cettetouche permetderéglerletempsde fusiondufilenl'empéchantde colleren fin de soudure.
Elle permetderéglerlalongueurde 'extrémité du fil quidépasse de latorche.

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

Soudage par point
Permetl'accés aumode « soudage par point » etleréglage 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

Inductance

Permetleréglage électronique del'inductance de série du circuitde soudage.

Permetd'obtenirunarcplusoumoinsrapide pourcompenserles mouvementsdusoudeuretl'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

Activation synergie (G3/4 Si1-100% CO2)

w
wJ
[EY

wJ
(V)
(o)

399

500

Valor Réglage par | Fonctionderappel
défaut
on - synergie (G3/4Si1-100% CO,) désactivé
off X synergie (G3/4Si1-100% CO,) activé (en mode G3/4Si1- Ar18% CO,)

Tension moyenne compensée
Permetderéglerlatensiondesoudage.

Constante deréférence delavitesse de déplacement
Constante deréférence pourtousles procédésde soudage

Valeurdelavitesse dedéplacementdelatorche alaquelle le systéme seréfére pour effectuerles calculs des
parameétres de soudage

Vitesse de découpage

Permetderéglerlavitesse de soudage.

Default cm/min: vitesse deréférence en soudage manuel.
Syn:valeursinergique.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
synmin syn max 35cm/min

Configuration delamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.

Permetl'accés auxniveauxles 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 XM Mode Moyen
XP Mode Expert
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Lock/unlock

Permetle blocage d'acces au panneau de commandes et la possibilité d'insérer un code de protection.

Consulterle paragraphe "Lock/unlock (Setup 551)".

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

Réglage de lavaleur minimale du paramétre externe CH1
Permetleréglage delavaleurminimale du paramétre externe CH1.

Réglage de lavaleur maximum du paramétre externe CH1
Permetleréglage delavaleurmaximum du parameétre externe CH1.

Réglage delavaleur minimale du paramétre externe CH2
Permetleréglage delavaleurminimale du parameétre externe CH2.

Réglage de lavaleur maximum du paramétre externe CH2
Permetleréglage delavaleur maximum du parametre externe CH2.

Réglage de lavaleur minimale du parameétre externe CH3
Permetleréglage delavaleurminimale du paramétre externe CH3.

Réglage delavaleur maximum du parameétre externe CH3
Permetleréglage delavaleurmaximum du parametre externe CH3.

Vitesse dufil
Permetleréglagedelavitesse d'avancedefil (au coursdel'étape de chargement).
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5m/min 22.0m/min 3.0m/min

Calibrationderésistance ducircuit

Permet|'étalonnage du systeme.

Consulterle paragraphe "Calibration de résistance du circuit (setup 705)".

Calibration du moteur
Permetde calibrerlavitesse du dévidoir.
Consulterle paragraphe "Calibration du moteur (Setup 707)".

Lecture du courant
Permet|'affichage delavaleurréelle du courant de soudage.

Lecturedelatension
Permet|'affichage delavaleurréelle delatensionde soudage.

Lecturedudébitgaz

Permetl'affichage delavaleurréelle dudébitgaz.

Lecture vitesse fil
Lecture encodeur moteur 1.

Lecture du courant (moteur 1)
Permet|'affichage delavaleurréelle du courant(moteur 1).

Mesure del'apportde chaleurHl
Permetdelirelavaleurdelamesuredel’apportthermique ensoudage.

Valeur du taux de dépét

Permet d’afficherlavaleurdutaux de dépot.
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5.2 Procédures spécifiques d’utilisation des parametres

5.2.1 Personnalisation d'interface (Setup 500)
Permetla personnalisation des parameétres surle menu principal.

500 Configurationdelamachine
Permetlasélectiondel'interface graphique exigée.

Valor Interface Utilisateur

XE Mode Simple

XA Mode Avancé

XM Mode Moyen
XP Mode Expert

Equipement classique

Mode XE
Non utilisé

Mode XA

Mode de soudage manuel.
Permetlasélection etleréglage manuelde chaque parametre de soudage.

Mode XP

Permetlasélectionetleréglage manuelde chaque paramétre de soudage.

Permet d'utiliserune série de préréglagesdisponibles dansla mémoire du générateur.
Lechangementetlacorrectiondesréglagesinitiaux proposés parl'installation est possible.

Configuration Smart

Mode XE

Pourlasoudure en MIGmanuel avecleréglage delarampe moteur.

Mode XM

Permetlasélection du procédé de soudage MIGmanuel parl'enregistrement du matériau a souder.
Lesréglagesrestentinchangésdurantlesdifférentes phases de soudage.

Mode XA
Pourlasoudure en MIG manuel et MIG synergique.
Lesréglagesrestentinchangésdurantles différentes phases de soudage.

Mode XP

Pourlasoudure en MIG manuel et MIG synergique.

Le contrdle synergiquereste activé durantles différentes phases de soudage.

Les parametres de soudage sont constamment contrélés et corrigés, si nécessaire, grdce a une analyse précise des
caractéristiquesdel'arc électrique!

Possibilité de corriger en pourcentage lavaleur synergique selon les exigences du soudeur.

5.2.2 Lock/unlock (Setup 551)

Permetle blocage d'accés au panneaude commandes etla possibilité d'insérer un code de protection.

Sélection du parameétre

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (551.).

» Activer le réglage du parameétre sélectionné par une pression sur le bouton de
réglage.

bohler
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Fonctions du panneau

/ bohler weiding

by voestalpine

Réglage dumot de passe

» Sélectionneruncode numérique (motde passe) entournantle potentiométre.
» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Seplacersurleparameétre"0." (mémoriseretquitter)etappuyersurpotentiometre
pour quitterle menuset up.

@ La poursuite de toute opération surun panneau de contrdle bloqué fait apparaitre un écran spécial.

» Accéder temporairement (5 minutes) aux fonctionnalités du panneau en tournant le potentiométre et en entrant le mot de

FR passecorrect.

» Confirmez|'opérationenappuyantsurlatouche del’encodeur.

» Déverrouiller définitivementle panneau de commande en entrant dans le menu de sélection (Set-up) (suivre les instructions
décrites ci-dessus) etramenerle parametre 551 en position « 0 ».

» Confirmez|'opérationenappuyantsurlatouche del’encodeur.

» Seplacersurleparametre"0." (mémoriser et quitter) et appuyer sur potentiométre pour quitterle menu set up.

5.2.3 Calibration de résistance du circuit (setup 705)
Permetde calibrerle générateur surlarésistance du circuit de soudage actuel.

bohler =

Sélection du parameétre

» Réglezle générateuren mode: MIG/MAG

» Entrer dansle menu de sélection (Set-up) par une pression d'au moins 5 secondes
surleboutonderéglage.

» Sélectionnerle parametre désiré (705.).

» Retirez le capuchon pour exposer I'extrémité du porte-buse de la torche. (MIG/
MAG)

» Activer le réglage du parametre sélectionné par une pression sur le bouton de
réglage.

Etalonnage

» Placerlabuse guide filen contact éléctrique avec la piece a souder. (MIG/MAG)
» Maintenezle contact pendantau moinsune seconde.

» Lavaleuraffichéesurl’écranseramise ajouraprésl’étalonnage.

» Confirmezl'opération enappuyantsurlatouchedel’encodeur.

» Appuyerde nouveau surle potentiomeétre pour quitterlasection "réglage”.

» Unefoisl’'opérationterminée,lesystemerameénel’affichage al’écrandesaisiedes
parameétres.

» Seplacersurleparamétre"0." (mémoriseretquitter)etappuyersurpotentiometre
pour quitterle menu set up.

Kit RC (WF... Steeldrive)
73.11.015

Kitde contréle adistance Kit Push-Pull
73.11.028 73.11.012
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ENTRETIEN

—
%/ 16x

—

Kit Push-Pull Jeude grandesroulettes pourle dévidoir | [Jeude petitesroulettes pourle dévidoir
73.11.013 73.10.073 73.10.074

J/ y, J

©

dg
@%@g

Kit supportdevidoir

73.10.075

*Assemblage en usine
Consulterle paragraphe "Installation kit/accessoires".

/. EN

TRETIEN

I's
L
A

Effectuer I'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'acces et de
service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche. L'installation ne doit
absolumentpasétre modifiée. Eviter'accumulation de poussiere métallique & proximité etsurlesgrillesd'aération.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel qualifié. La
réparationouleremplacementde piécesdelapartde personnelnon autoriséimplique I'annulationimmédiate de
la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit exclusivement étre effectué par du
personneltechnique qualifié.

Couperl'alimentation électrique de l'installation avant toute intervention!

7.1 Controles périodiques sur le générateur

¥

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.

7.2 Responsabilité

Le constructeurdécline toute responsabilitésil'opérateur nerespecte pascesinstructions. Le constructeurdécline
touteresponsabilitésil'opérateurnerespecte pascesinstructions. Encasdedoute et/oude probleme, n'hésitezpas
aconsulterle dépanneur agrééle plus proche.

8. CODES D'ALARMES

N—

ALARME

L'intervention d’'une alarme ou le dépassement d’un seuil critique de protection entraine une signalisation visuelle
surle panneaude commande etle blocageimmédiatdes 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-dessousfigurelaliste de toutes les alarmes et de tous les seuils critiques de protection du systéme.

1Y

EO1

Surtempérature E A Surtempérature t

E02

127

FR



FR

CODES D'ALARMES

' bohlerveding

voestalpin

N
O N & | Défautdusysteme dalimentation du Cp
EO5 surintensite A 1 E07 | moteurdudévidoir V

\ o 7
A Moteur bloqué a Surintensité du module de puissance _"Jl
E08 g10 | (Inverter)

f & - ( A Programme nonvalide ]

Erreur de communication (FP) I‘_ le sous-codedel’erreurindiquele 4—0

L E13 \EM'XX numéro dujob supprimé )
A . A Erreurde communication RI 3000 -y
E1e Programme nonvalide G—O E16.2 | (Modbus) I‘_

f A Programme nonvalide f A ]

le sous-codedel’erreurindiquele C—O Erreurde configuration du systeme ?

LE18'XX numéro dujob supprimé L E19 . )
A Erreurde configuration du systeme ? a Mémoire défectueuse ﬂ
E19.1 . E20
A Perte dedonnées h A Programmes de soudage non présents E
E21 1& E23 . 9
A Mémoire défectueuse (RTC) ﬂ A Perte dedonnées - I‘_
E27 E32
A Erreur de configuration du systeme (LCD u A Erreurde communication (ACTIVATION *I
E33.1 | 3.5") E33.3 | KEY) -
A Erreurde communication (ACTIVATION a Défaut d'alimentation du systéme ]]*

E33.4 | KEY) E40

a - . a Niveau de courant dépassé (Limite A*
E43 Liquide derefroidissementmanquant “ Es4 | inférieure)

A Niveau de courantdépassé (Limite A f A Niveau detension dépassé (Limite V‘
E55 | supérieure) E56 | inférieure)

A Niveau de tension dépassé (Limite V f & Niveau de courantdépassé (Limite A*
E57 supérieure) E62 inférieure)

& Niveaude courantdépassé (Limite A f & Niveau de tension dépassé (Limite V‘
E63 supérieure) E64 inférieure)

& vae'o.u de tension dépassé (Limite V f A Surchauffeliquide de refroidissement “
E65 | supérieure) E71

& Niveau de courant moteur 1 dépassé A(*) A Alormesystemedeconf|gurot|on ’
E74 E99.2 | (inverter) -
A Alarme systéme de configuration (FP) , A Alarme systéme de configuration (FP) '
E99.3 - E99.4 -
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s ~
A Alarme systéme de configuration (FP) ' A Alarme systéme de configuration '
E99.5 - E99.6 -
. 7
A Mémoire défectueuse ﬂ
E99.11

9. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

Dévidage dufil bloqué
Cause

» Gdchette detorche défectueux.

» Galetsnonadaptésouusés.

» Motoréducteurdéfectueux.

» Gainedelatorche endommagée.

» Dévidoirnonalimenté

» Enroulementdufilsurlabobineirrégulier.

» Busedelatorche afondu(lefilcolle)

Dévidage dufilirrégulier
Cause

» Gdchette detorche défectueux.

» Galetsnonadaptésouusés.

» Motoréducteurdéfectueux.

» Gainedelatorcheendommagée.

» Embrayage d'axe duroudispositifs de blocage des
galetsmalréglés.
Inclusions de scories

Cause

» Encrassage.

» Diamétre del'électrodetrop gros.

» Préparationincorrecte desbords.

» Modedesoudageincorrect.

Soufflures
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Solution

»

»

»

»

¥

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerlesgalets.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Vérifierlaconnexion au générateur.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Réajusterlefilouremplacerlabobine.

Remplacerle composantendommagé.

Solution

»

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

»

¥

¥

»

¥

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerles galets.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Desserrerlevierde frein.
Augmenterla pressionsurles galets.

Solution

»

»

»

»

»

Effectuerun nettoyage despiéces avantd'effectuerle soudage.
Utiliserune électrode de diameétreinférieur.
Augmenterle chanfrein.

Réduire ladistance entrel'électrode etla piéce.
Avancerrégulierement pendant toutesles phases de soudage.

Solution

»

»

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse etdu diffuseurgazdelatorche.
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Collages

Cause

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Paramétres de soudageincorrects.

» Mode desoudageincorrect.

» Dimension despiéces asoudertropimportante.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

Effondrement du métal
Cause

» Paramétres de soudageincorrects.
» Longueurdel'arcincorrecte.

» Modedesoudageincorrect.

» Gazde protectioninsuffisant.

Oxydations
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

Porosité

Cause

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude
saleté surles pieces asouder.

Présence de graisse, de peinture, derouilleoude
saleté surmétald'apport.

Présence d’humidité dansle métald’apport.

¥

Longueurdel'arcincorrecte.

Présence d'humidité dansle gazde soudage.

Gazde protectioninsuffisant.

Solidificationdu bainde soudure trop rapide.

Faissures chaudes

Cause

» Paramétres de soudageincorrects.

» Présencedegraisse,de peinture,derouilleoude
saleté surles pieces asouder.

» Présencedegraisse,de peinture,derouilleoude
saletésurmétald'apport.

» Mode desoudageincorrect.

Solution

¥

v

¥

¥

x

¥

v

Augmenterladistance entrel'électrode 