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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA CE

Il costruttore
voestalpine Bohler 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

dichiara sotto la propria esclusiva responsabilitd che il seguente prodotto:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

e conforme alle direttive EU:

2014/35/EU  LOWVOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

e chesono state applicatele norme:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Ladocumentazione attestante laconformita alle direttive sara tenuta adisposizione perispezionipresso
il sopracitato costruttore.

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

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson
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SIMBOLOGIA

A )

A Pericoliimminentiche causano gravilesionie comportamentirischiosi che potrebbero causare gravilesioni.
" —aa )

w Comportamentiche potrebbero causare lesioninon gravio dannialle cose.

@ Le note precedute da questo simbolo sono di carattere tecnico e facilitano le operazioni.
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1. AVVERTENZE
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Primadiiniziare qualsiasi operazione siate sicuridi aver ben letto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioninon descritte.

Il produttore non si fa carico di danni a persone o cose, occorsi perincuria nella lettura o nella messa in pratica di
quanto scrittoin questo manuale.

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
epericoloso eintal casoil costruttore declina ogniresponsabilitd.

¢ Questoapparecchiodeve essere usato solo ascopo professionaleinun ambiente industriale.
Il costruttore nonrispondera didanni provocatidall'uso dell'impianto in ambienti domestici.
« L'impianto deve essere utilizzato in ambienticontemperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°Fei+104°F).
« L'impianto deve essere trasportato eimmagazzinato in ambienti con temperaturacompresatrai-25°Cei+55°C(trai-13°Fe

i131°F).

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

« L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con umiditarelativanon superiore al 50% a 40°C (104°F).
e L'impianto deve essere utwilizzato in ambienti con umidita relativanon superiore al 90% a 20°C (68°F).
« L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massimasul livellodel mare di2000m (6500 piedi).

A

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 processodisaldatura é fonte nociva diradiazioni,rumore, calore ed esalazioni gassose.

Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai raggi dell'arco e dalle scintille o dal metallo
incandescente.

Gliindumenti utilizzati devono coprire tuttoil corpo e devono essere:

- integrieinbuonosstato

- ignifughi

- isolantie asciutti

- aderential corpo e prividirisvolti

Utilizzare sempre calzature anormativa, resistenti e in grado digarantirel'isolamento dall'acqua.

Utilizzare sempre guantia normativa, in grado digarantire I'isolamento elettrico e termico.

Sistemareunaparetedivisoriaignifuga per proteggerelazonadisaldaturadaraggi,scintille escorieincandescenti.
Avvertire le eventualiterze persone dinon fissare con lo sguardo la saldatura e di proteggersidairaggidell'arco e
dalmetalloincandescente.

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

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

Non utilizzare lenti a contatto!
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Utilizzare cuffie antirumore seil processo disaldatura diviene fonte di rumorosita pericolosa.
Se il livello di rumorosita supera i limiti di legge, delimitare la zona di lavoro ed accertarsi che le persone che vi
accedono siano protette con cuffie o auricolari.

Tenere sempreipannellilateralichiusidurante le operazionidisaldatura.
L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.

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.

gﬁ A :& Assicurarsiche latorciasisiaraffreddata prima di eseguire lavorazioni o manutenzioni.

Provvedere ad un'attrezzatura dipronto soccorso.
Non sottovalutare scottature o ferite.

Primadilasciareil postodilavoro, porreinsicurezzal'area dicompetenzain modo daimpedire danniaccidentalia
cose o persone.

——

1.3 Protezione da fumiegas

Fumi, gas e polveri prodottidal processo disaldatura possono risultare dannosiallasalute.

Q | fumi prodotti durante il processo disaldatura possono, in determinate circostanze, provocare il cancro o dannial
- fetonelledonneingravidanza.

A

Tenerelatestalontanadaigasedaifumidisaldatura.

Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nellazonadilavoro.

In caso diaerazione insufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

Nel caso di saldature in ambienti angusti & consigliata la sorveglianza dell'operatore da parte di un collega situato
esternamente.

« Nonusareossigeno perlaventilazione.

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

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

Non eseguire operazionidisaldatura neipressidiluoghidisgrassaggio o verniciatura.
Posizionarele bombole digasinspaziapertioconunbuonricircolod'aria.

1.4 Prevenzione incendio/scoppio
Il processo disaldatura puo essere causadiincendio e/o scoppio.

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

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

« Le proiezioni di scintille e di particelle incandescenti possono facilmente raggiungere le zone circostanti anche attraverso
piccole aperture. Porre particolare attenzione nella messain sicurezza di cose e persone.

¢ Noneseguiresaldature sopraoin prossimita direcipientiin pressione.

* Noneseguireoperazionidisaldaturasurecipientio tubichiusi. Porre comunque particolare attenzione nellasaldaturaditubi
orecipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e accuratamente puliti. Residui di gas, carburante, olio o simili
potrebbe causare esplosioni.

¢ Nonsaldareinatmosferacontenente polveri,gas o vaporiesplosivi.

e Accertarsi,afinesaldatura, cheilcircuitointensione non possa accidentalmente toccare particollegate al circuito dimassa.

e Predisporrenellevicinanze dellazonadilavoro un'attrezzatura o un dispositivo antincendio.

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.

* Lebombole devono essere vincolare verticalmente a pareti o ad altro, con mezziidonei, per evitare cadute o urti meccanici
accidentali.
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Avvitare il cappuccio a protezione della valvola durante il trasporto, la messa in servizio e ogni qualvolta le operazioni di
saldaturasiano terminate.

Evitare chele bombolesiano esposte direttamente airaggisolarie asbalzielevatiditemperatura. Non esporrele bombolea
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 dallasaldatura.
Tenerelebombolelontano daicircuiti disaldatura e daicircuitidicorrentein genere.

Tenerelatestalontano dal punto difuoriuscitadel gasquandosiaprelavalvoladellabombola.

Chiudere semprelavalvoladellabombolaquando le operazionidisaldaturasono terminate.

Non eseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

Non collegare maiunabomboladiariacompressadirettamente alriduttore dellamacchina! Lapressione potrebbe superare
lacapacitadelriduttore che quindi potrebbe esplodere!

.

1.6 Protezione da shock elettrico
- @

? Unoshockdascaricaelettrica pud essere mortale.

.

Evitare di toccare parti normalmente in tensione interne o esterne all'impianto di saldatura mentre lI'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
isolati dal potenziale diterra e dimassa.

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

Non toccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.

Interrompereimmediatamente le operazionidisaldaturasesiavverte lasensazione discossa elettrica.

.

.

.

Ildispositivodiinnesco e stabilizzazione dell'arco & progettato peril funzionamento a guidamanuale o meccanica.

L'aumento dellalunghezza dellatorcia o deicavidisaldatura ad oltre 8m aumenterail rischio discossa elettrica.

|G

—

.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

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

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

| portatoridiapparecchiature elettroniche vitali(pace-maker)devono consultareilmedico primadiavvicinarsialle
operazionidisaldaturaadarco.

<

-

JacC

assificazione EMCin accordoconlanorma: EN 60974-10/A1:2015.

Classe | L'apparecchiaturadiClasse B & conforme conirequisiti di compatibilita elettromagnetica in ambientiindustrialie
residenziali,incluse areeresidenzialidovel'energia elettrica & fornita da un sistema pubblico a bassa tensione.

L'apparecchiatura di Classe A non e intesa per I'uso in aree residenziali dove I'energia elettrica e fornita da un
Classe | sistema pubblico abassatensione.

Puo essere potenzialmente difficile assicurare la compatibilita elettromagnetica di apparecchiature diclasse Ain
questiaree, acausadidisturbiirradiati e condotti.

aa

Permaggioriinformazioni consultare: TARGA DATlI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio é costruitoin conformita alleindicazioni contenute nellanorma armonizzata: EN 60974-10/A1:2015ed &
identificatocome di"CLASSE A".

Questo apparecchiodeve essere usato solo ascopo professionalein un ambiente industriale.

Il costruttore nonrispondera didanniprovocatidall'uso dell'impiantoin ambienti domestici.

L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale & responsabile dell'installazione e dell'uso
dell'apparecchio secondo leindicazionidel costruttore.

Qualora vengano rilevati dei disturbi elettromagnetici, spetta all'utilizzatore dell'apparecchio risolvere la
situazione avvalendosidell'assistenza tecnica del costruttore.
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(W) Intuttiicasiidisturbielettromagneticidevono essereridottifino al puntoin cuinon costituiscono pit un fastidio.

Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi elettromagnetici che si
potrebbero verificare nell'area circostante e in particolare la salute delle persone circostanti, per esempio:
utilizzatori di pace-maker e diapparecchiacustici.

1.7.3 Requisitialimentazione direte

Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la qualita dell'energia della rete di distribuzione a causa della
corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di connessione o alcunirequisitiriguardantila massimaimpedenza
direte ammessa(Zmax) o la minima potenzad'installazione (Ssc) disponibile al punto diinterfaccia conlarete pubblica (punto
diaccoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC) possono essere applicati per alcuni tipi di apparecchiature (vedi
datitecnici).

In questo caso & responsabilitd dell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi, con la consultazione del gestore della rete se
necessario, chel'apparecchiatura possa essere connessa.

In casodiinterferenza potrebbe essere necessario prendere ulteriori precauzioni qualiil filtraggio dell'alimentazione direte.
Sideveinoltre considerare la possibilita dischermareil cavo d'alimentazione.

Permaggioriinformazioni consultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.4 Precauzioniriguardoicavi

Per minimizzare gli effettidei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

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

« Evitarediarrotolareicaviintornoal corpo.

» Evitaredifrapporsitrail cavo dimassaeil cavo dipotenza (tenere entrambidallo stesso lato).

* |cavidevono essere tenutipit cortipossibile e devono essere posizionativicinie scorrere su o vicinoil livello del suolo.
» Posizionarel'impianto ad unacertadistanzadallazona disaldatura.

« | cavidevono essere posizionatilontano da eventuali altricavipresenti.

1.7.5 Collegamento equipotenziale

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

1.7.6 Messa aterradel pezzoinlavorazione

Doveil pezzoinlavorazione non é collegato a terra, per motividisicurezza elettrica o a causa della dimensione e posizione, un
collegamento amassatrail pezzo e laterrapotrebberidurre le emissioni.

Bisogna prestare attenzione affinché la messa a terra del pezzo in lavorazione non aumenti il rischio di infortunio degli
utilizzatori o danneggialtriapparecchielettrici.

Rispettare le normative nazionaliriguardantila messa aterra.

1.7.7 Schermatura

Laschermatura selettiva di altricavie apparecchipresentinell'area circostante puo alleviare i problemidiinterferenza.
Laschermaturadell'interoimpianto disaldatura pud essere presain considerazione per applicazionispeciali.

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.

* Involucro protetto contro pioggiaa 60° sulla verticale.

* Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all'ingresso d'acqua, quando le parti mobili dell'apparecchiatura
nonsono in moto.

2. INSTALLAZIONE

)

[ ]
Im L'installazione pud essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.
—

—
A ; ST . o
% Perl'installazione assicurarsicheil generatore siascollegato dallarete dialimentazione.
—

W Evietatala connessione (inserie o parallelo) dei generatori.
———/
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2.1 Modalita disollevamento, trasporto e scarico

¢ L'impianto é provvistodiunacinghiaallungabile che ne permette la movimentazione siaamano che aspalla.

Non sottovalutareil peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non far transitare o sostareil carico sospeso sopraapersone o cose.

Nonlasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto o la singola unita.

sizionamento dell'impianto

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.

Collocare l'impiantoin unluogo asciutto, pulito e con ventilazione appropriata.

* Proteggerel'impianto contro la pioggia battente e controil sole.

2.3 Allacciamento

Ilgeneratore & provvisto diun cavo dialimentazione perl'allacciamento allarete.
L'impianto puo essere alimentato con:
e 230V monofase

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

IIfunzionamento dell'apparecchiatura & garantito per tensioniche sidiscostano fino al +15% dal valore nominale;
(esempio: Vnom 400V la tensione dilavoro & compresatrai 320V e 440V).

E possibile alimentare I'impianto attraverso un gruppo elettrogeno purché questo garantisca una tensione di
alimentazione stabile tra il +15% rispetto al valore di tensione nominale dichiarato dal costruttore, in tutte le
condizionioperative possibilie alla massima potenza erogabile dal generatore.

Dinorma, si consiglia l'uso di gruppi elettrogeni di potenza pari a 2 volte la potenza del generatore se monofase e
paria 1.5 volte se trifase. Si consiglia l'uso di gruppi elettrogeni a controllo elettronico.

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere correttamente collegato a terra. |l cavo di alimentazione &
provvisto di un conduttore (giallo - verde) per la messa a terra, che deve essere collegato ad una spina dotata di
contattoaterra.

Il cavo rete del generatore e fornito di un filo giallo/verde, che deve essere collegato SEMPRE al conduttore di
protezione aterra. Questo filo giallo/verde non deve MAl essere usato insieme ad altro filo per prelieviditensione.
Controllarel'esistenzadella"messaaterra” nell'impianto utilizzato edilbuono stato della presa dicorrente.
Montare solo spine omologate secondo le normative disicurezza.

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

2.4.1 Collegamento per saldatura MMA

@3 Il collegamentoin figurada comerisultato unasaldatura con polaritainversa.
Perottenere unasaldatura con polarita diretta, invertire il collegamento.

@ Connettore pinzamassa

@ Presanegativadipotenza(-)

@ Connettore pinza portaelettrodo
@ Presa positivadipotenza (+)

J/

» Collegareil connettore del cavo della pinza di massa alla presa negativa (-) del generatore.
» Collegareilconnettore del cavo della pinza portaelettrodo alla presa positiva (+) del generatore.

2.4.2 Collegamento persaldaturaTIG

@ Connettore pinzamassa
@ Presa positivadipotenza (+)
@ Torcia

@ Presanegativadipotenza(-)
@ Connettore tubogas

\ y

» Collegareil connettore del cavodella pinzadimassaalla presa positiva (+) del generatore.
» Collegarel'attaccodellatorcia TIG alla presatorcia del generatore.

@ Laregolazionedelflusso del gasdiprotezione siattua agendo suunrubinetto generalmente posto sulla torcia.

» Collegareseparatamenteilconnettore deltubo delgasdellatorciaalladistribuzione del gas stesso.
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3. PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Pannello posteriore

@ Cavodialimentazione

Permette dialimentare l'impianto collegandolo allarete.

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

@ @ Interruttore diaccensione
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3.2 Pannello prese
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@ @ Presa negativadipotenzal-)

Processo MMA: Connessione cavo di massa
Processo TIG: Connessione torcia

@ @ Presa positivadipotenza
Processo MMA: Connessione torcia ad elettrodo
Processo TIG: Connessione cavo di massa

10



|

S

1’ bohlervecing

PRESENTAZIONE DELLIMPIANTO

3.3 Pannello comandifrontale URANOS 1500

bohler v=dng

by voestalpine

o @
@D
o @

OICY

LED dialimentazione
Indica chel'impianto & collegato allarete elettrica e che € alimentato.

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

Potenziometro diimpostazione corrente di saldatura

Permette diregolare con continuita la corrente disaldatura siain TIG che in MMA.

Tale corrente resta invariata durante la saldatura quando le condizioni di alimentazione e di
saldatura variano dentroirange dichiarati nelle caratteristiche tecniche.

In MMA la presenza di HOT-START ed ARC-FORCE fa si che la corrente media in uscita possa
essere piu elevata diquellaimpostata.

Selettore MMA/TIG
Permette la selezione del procedimento disaldatura.

@ MMA (ad elettrodo)

Conlalevettaversoil bassosieinsaldaturaadelettrodo (MMA) e sono quindi abilitati
inmodo automatico HOT-START, ARC-FORCE ed ANTI-STICKING.

(&= mGDC

Con la levetta verso I'alto si € in saldatura con elettrodo infusibile di tungsteno in
atmosferainerte (TIG).
Le funzioniMMA sono tolte ed e abilitatala partenzain LIFT.

1
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3.4 Pannello comandi frontale URANOS 1500 RC

-
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o o
> D
® @

OICY

LED dialimentazione
Indica chel'impianto € collegato alla rete elettrica e che € alimentato.

LED diallarme generale
Indica l'eventuale intervento dei dispositivi di protezione quali la protezione termica.

Potenziometro diimpostazione corrente disaldatura

Permette diregolare con continuitd la corrente disaldaturasiain TIG chein MMA.

Tale corrente resta invariata durante la saldatura quando le condizioni di alimentazione e di
saldatura variano dentroirange dichiarati nelle caratteristiche tecniche.

In MMA la presenza di HOT-START ed ARC-FORCE fa si che la corrente media in uscita possa
essere pil elevata diquellaimpostata.

Selettore MMA/TIG
Permette la selezione del procedimento di saldatura.

@ MMA (ad elettrodo)

Conlalevettaversoilbassosiéinsaldaturaadelettrodo (MMA) e sono quindi abilitati
inmodo automatico HOT-START, ARC-FORCE ed ANTI-STICKING.

(4= mcoc

Con la levetta verso l'alto si € in saldatura con elettrodo infusibile di tungsteno in
atmosferainerte (TIG).
Le funzioni MMA sono tolte ed é abilitata la partenzain LIFT.

@ Connettore militare a4 poli

Perl'allacciamento dei comandia distanza RC18.
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3.5 Pannello comandi frontale URANOS 1500 DP

L
=a

@ LED dialimentazione

Indica chel'impianto e collegato allarete elettrica e che € alimentato.

@ @ LED di allarme generale

Indical'eventuale intervento dei dispositivi di protezione qualila protezione termica.

@ @ LED di potenza attiva

Indicala presenza ditensione sulle prese d'uscita dell'impianto.

@ Manopoladiregolazione principale

Permette diregolare con continuitd la corrente disaldatura.

Tale corrente resta invariata durante la saldatura quando le condizioni di alimentazione e di
saldaturavariano dentroirange dichiaratinelle caratteristiche tecniche.

In MMA la presenza di HOT-START ed ARC-FORCE fa si che la corrente media in uscita possa
essere piu elevata diquellaimpostata.

Permette la regolazione del parametro selezionato sul grafico. Il valore viene visualizzato sul
display.

@ @ Selettore processo disaldatura

Permette la selezione del procedimento di saldatura.

@ MMA (ad elettrodo) @ TIG Lift Start

13
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@ @ Selettore parametrisaldatura/ Tasto Setup
IT Permette l'ingresso a setup, laselezione e l'impostazione dei parametridi saldatura.
llgraficoriportato sul pannello permettelaselezione elaregolazione dei parametridisaldatura.

%l

%l

Hotstart

Permette laregolazione del valore di hot startin MMA.

Consente una partenza pit o meno "calda" nelle fasi d'innesco dell'arco facilitando
difatto le operazionidistart.

Minimo 0%, Massimo 5009%, Default std 80%, Default cls 150%.

Corrente disaldatura

Permette laregolazione della corrente di saldatura.
Parametroimpostatoin Ampere (A)
Minimo 3A, Massimo Imax, Default T00A, Default cls.

Arcforce

Permette laregolazione del valore dell'Arc force in MMA.

Consente una risposta dinamica pit 0 meno energetica in saldatura facilitando di
fattole operazionidel saldatore.

Aumentareil valore dell'Arc force perridurreirischidiincollamento dell'elettrodo.
Minimo 0%, Massimo 500%, Default std 30%, Default cls 350%.

@ @ Selettore Misure

Permette divisualizzare sul display la corrente o la tensione reale di saldatura.

@ Ampere @ Volt
I23 Display a7 segmenti

Permette di visualizzare le generalitd della saldatrice in fase di partenza, le impostazioni e le
letture dicorrente e ditensione in saldatura, la codifica degli allarmi.

14
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4. UTILIZZO DELL'IMPIANTO

4.1 Setup eimpostazione dei parametri

Permette I'impostazione e la regolazione di una serie di parametri aggiuntivi per una migliore e piu precisa gestione
dell'impianto disaldatura.

| parametri presentiasetup sono organizzatiinrelazione al processo disaldatura selezionato e hanno una codifica numerica.
Ingressoasetup

» Avviene premendo per 5 secondiil tasto Setup.

» Lozerocentralesudisplay 7 segmenticonfermal'avvenutoingresso.

Selezione e regolazione del parametro desiderato

» Avvieneruotandol'encoder fino avisualizzareil codice numerico relativo al parametro desiderato.

» Lapressionedeltasto Setup, aquesto punto, permettelavisualizzazione del valoreimpostato peril parametro selezionato e
lasuaregolazione.

Uscitadasetup

» Perusciredallasezione "regolazione" premere nuovamente il tasto Setup.
» Perusciredalsetup portarsisul parametro"0" (salva ed esci) e premereil tasto Setup.

4.2 Descrizione dei parametri
4.2.1 Elenco parametriasetup (MMA)

Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche e diuscire dalset up.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametriaivaloridi default.

SinergiaMMA

Permette diimpostare la migliore dinamica d'arco selezionandoil tipo di elettrodo utilizzato.

Laselezione della corretta dinamicad’arco permette disfruttare nel migliore dei modile potenzialita dell'impianto
alfine diottenere le migliori prestazioni possibiliin saldatura.

Valore Funzione Default

0 Basico -

1 Rutilico X

2 Cellulosico -

3 Acciaio -

4 Alluminio -

5 Ghisa -
Nonviene garantita la perfetta saldabilita dell’elettrodo utilizzato.

@ La saldabilita dipende dalla qualitad dei consumabili e dalla loro conservazione, dalle modalita
operative e dalle condizionidisaldatura, dalle numerevoli applicazioni possibili.
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Hot start
Permette laregolazione delvalore dihot startin MMA.
Consente una partenza pit o meno "calda" nelle fasid'innesco dell'arco facilitando di fatto le operazioni distart.

Elettrodo Basico Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/OFF 500% 80% 0% 500% 80%
Elettrodo Cellulosico Elettrodo CrNi
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
Elettrodo Alluminio Elettrodo CastlIron
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
Arcforce

Permette laregolazione delvalore dell'Arc forcein MMA.
Consente unarispostadinamica pitlo meno energeticainsaldatura facilitando difatto le operazionidel saldatore.
Aumentareil valore dell’Arc force perridurreirischidiincollamento dell'elettrodo.

Elettrodo Basico Elettrodo Rutilico
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/OFF 500% 30% 0/OFF 500% 80%
Elettrodo Cellulosico Elettrodo CrNi
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/OFF 500% 350% 0/OFF 500% 30%
Elettrodo Alluminio Elettrodo Castlron
Minimo Massimo Default Minimo Massimo Default
0/OFF 500% 100% 0/OFF 500% 70%

Tensione distaccoarco

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

Consente digestire almeglio le varie condizioni operative che sivengono acreare.

In fase di puntatura, per esempio, una bassa tensione di stacco d'arco permette una minore sfiammata
nell’allontanamento dell’elettrodo dal 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’arcodurante lasaldatura.

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

Minimo Massimo Default
0/OFF 99.9V 44,5V

Abilitazione antisticking

Permette diabilitare o disibilitare la funzione antisticking.

L'antisticking consente la riduzione della corrente di saldatura a OA nel caso si verifichi una situazione di corto
circuito tra elettrodo e pezzo, salvaguardando di fatto pinza, elettrodo e saldatore, garantendo le condizioni di
sicurezza.

Tempo di cortocircuito prima dell’intervento dell’antisticking:

Valore Antisticking Default
0/OFF NONATTIVO -
1/0ON ATTIVO X
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Sogliaintervento Arc force

Permette diregolareil valore ditensione a cuiil generatore fornisce I'incremento di corrente tipico dell’Arc force.
Consente diottenere diverse dinamiche d’arco:

Sogliabassa

Pochiinterventidell’Arc force creano un arco molto stabile ma poco reattivo.

Ideale persaldatoriespertie perelettrodidi facile saldabilita.

Sogliaalta

Moltiinterventidell’Arc force creano un arco leggermente piu instabile ma molto reattivo.

L'arco écapace quindidicorreggere eventualierroridell’operatore odicompensarele caratteristiche dell’elettrodo.
Ideale persaldatoripoco espertie per elettrodi di difficile saldabilita.

Massimo Default
99.9V 8V

Minimo
0/OFF

Dynamic power control (DPC)

Permette laselezione della caratteristica V/I desiderata.

1=C Corrente costante

L'aumentoolariduzione dell'altezza dell'arcononha alcunaincidenzasulla corrente disaldatura erogata.
Consigliato perelettrodo: Basico, Rutilico, Acido, Acciaio, Ghisa

1320 Caratteristica cadente conregolazione dirampa

L'aumento dell'altezza dell'arco provoca la riduzione della corrente di saldatura (e viceversa) secondo il valore
impostatoda 1a 20 Ampere perogniVolt.

Consigliato perelettrodo: Cellulosico, Alluminio

P=C Potenza costante

L'aumento dell'altezza dell'arco provoca la riduzione della corrente di saldatura (e viceversa) secondo la legge:
V-1=K

Consigliato perelettrodo: Cellulosico, Alluminio

Tipo misura

Permette diimpostare sul display lalettura della tensione adella corrente disaldatura.
Valore UM. Default Funzione Richiamata
0 A X Lettura + Impostazione Corrente
1 \% - Lettura Tensione
2 - - Nessuna Lettura

Reset

Permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di default e di riportare l'intero impianto nelle condizioni
predefinite.

.2.2 Elenco parametriasetup (TIG-DC)

Salvaedesci
Permette disalvare le modifiche e diuscire dal set up.

Reset
Permette direimpostare tuttii parametriaivaloridi default.

Reset
Permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di default e di riportare I'intero impianto nelle condizioni
predefinite.

5. ACCESSORI

5.1 Comandiadistanza

Laconnessione delcomando adistanza all’apposito connettore, presente sul generatore, ne attivail funzionamento.
Tale connessione pud avvenire anche conimpianto acceso.

ConilcomandoRCconnesso, il pannellocomandidel generatore rimane abilitato ad effettuare qualsiasi modifica.
Le modifiche sul pannello comandidel generatore vengono riportate anche sulcomando RC eviceversa.
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4 . 7} RC18

Questodispositivo permette divariare adistanzala quantitadicorrente necessaria,
senzainterrompereil processo disaldatura o abbandonarelazonadilavoro.

La connessione del comando a distanza all'apposito connettore, presente sui
generatori, ne attiva il funzionamento. Tale connessione pud avvenire anche con
impianto acceso.

Compatibile con

*+ URANOS1500RC

(N J

6. MANUTENZIONE

L'impianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordinaria secondo le indicazionidel costruttore.

L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato.

Tuttiglisportellidiaccesso e servizio eicoperchidevono essere chiusi e ben fissatiquando I'apparecchio éin funzione.
L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.

Evitare che siaccumulipolvere metallicain prossimita e sulle alette di areazione.

i
A Togliere l'alimentazione all'impianto prima diogniintervento!
——
m Controlli periodici:
U » Effettuarelapuliziainternautilizzando ariacompressaabassa pressione e pennelliasetolamorbida.
h—

\ ) ¢ Controllarele connessionielettriche e tuttiicavidicollegamento.

Perlamanutenzione olasostituzione deicomponentidelle torce, della pinza portaelettrodo e/o del cavo massa:

F Controllare latemperatura deicomponenti ed accertarsiche non siano surriscaldati.

7/
W’ Utilizzare sempre guanti a normativa.

T Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le garanzie e comunque il costruttore viene sollevato da qualsiasi
responsabilita.

Lariparazioneolasostituzionedipartidell'impiantodapartedipersonale nonautorizzatocomportal'immediatainvalidazione
dellagaranziadel prodotto.

Limpianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.

L'eventuale riparazione o sostituzione di parti dell'impianto deve essere eseguita esclusivamente da personale
tecnico qualificato.

Nelcasol'operatore nonsiattenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogniresponsabilitd.
Perognidubbio e/o problemanon esitare a consultare il pit vicino centro di assistenza tecnica.

7. ALLARMI

t E01
Allarme termico

t E03
Allarme termico

18
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2 En

¢ Allarme configurazione impianto

E20
Allarme memoria guasta

E21
Allarme perdita dati

=,

E42
Allarme sottotensione

Vi

8. DIAGNOSTICA ESOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa

» Tensionedirete non presente sullapresadi
alimentazione.

» Spinaocavodialimentazione difettoso.

» Fusibiledilineabruciato.

» Interruttore diaccensione difettoso.

» Elettronicadifettosa.

Soluzione

¥

¥

2

¥

Eseguire unaverifica e procedere allariparazione dell'impianto
elettrico.

Rivolgersia personale specializzato.

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

Sostituire ilcomponente danneggiato.

Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Assenza di potenzain uscita (I'impianto non salda)

Causa

» Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo
acceso).

» Collegamento di massanon corretto.

» Tensionedirete fuorirange (led giallo acceso).

» Elettronica difettosa.

Erogazione di potenza non corretta
Causa

» Errataselezionedel processodisaldaturao
selettore difettoso.

» Errateimpostazionidei parametrie delle funzioni
dell'impianto.

» Potenziometro/encoderperlaregolazionedella
corrente disaldatura difettoso.

» Tensionedirete fuorirange.

Soluzione

»

¥

&

Attendereilraffreddamento dell'impianto senza spegnere
l'impianto.

Eseguireil corretto collegamento dimassa.

Consultareil capitolo "Messain servizio".

Riportarelatensione direte entroilrange dialimentazione del
generatore.

Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

Consultareil capitolo "Allacciamento”.

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Soluzione

¥

¥

¥

¥

Eseguirelacorretta selezione del processo disaldatura.
Sostituire ilcomponente danneggiato.

Rivolgersial piu vicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.

Eseguire unresetdell'impianto ereimpostareiparametridi
saldatura.

Sostituire ilcomponente danneggiato.
Rivolgersial piuvicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

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

» Elettronicadifettosa. » Rivolgersial pitvicino centro di assistenza perlariparazione
dell'impianto.
Instabilita d'arco
Causa Soluzione

» Protezionedigasinsufficiente.

¥

Regolareil corretto flusso digas.
Verificare che diffusore el'ugello gasdellatorciasianoinbuone
condizioni.

2

Utilizzare sempre prodottie materialidiqualita.
Provvedere almantenimentoin perfette condizionidell'impianto di
alimentazione del gas.

» Presenzadiumiditanel gasdisaldatura.

¥

¥

» Parametridisaldaturanon corretti.

2

Eseguire un accurato controllo dell'impianto disaldatura.
Rivolgersial pit vicino centro diassistenza perlariparazione
dell'impianto.

¥

Eccessiva proiezione di spruzzi
Causa Soluzione

» Lunghezzad'arconon corretta.

¥

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensionedisaldatura.

¥

» Parametridisaldaturanon corretti. Ridurrela corrente disaldatura.

2

» Protezione digasinsufficiente.

¥

Regolareil corretto flusso digas.
Verificare che diffusore el'ugello gasdellatorciasianoinbuone
condizioni.

2

¥

Aumentareil valore induttivo del circuito.
Utilizzare una presainduttiva maggiore.

» Dinamicad'arconon corretta.

¥

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon Ridurrel'inclinazione dellatorcia.

corretta.

2

Insufficiente penetrazione

Causa Soluzione

» Modalitadiesecuzione dellasaldaturanon » Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.
corretta.

» Parametridisaldaturanon corretti. » Aumentarelacorrentedisaldatura.

» Elettrodo non corretto. » Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

» Preparazionedeilembinoncorretta. » Aumentarel'aperturadel cianfrino.

» Collegamento di massanon corretto. » Eseguireil corretto collegamento dimassa.

» Consultareil capitolo "Messainservizio".

» Pezzidasaldare diconsistentidimensioni. » Aumentarelacorrente disaldatura.

Inclusionidiscoria

Causa Soluzione
» Incompletaasportazionedellascoria. » Eseguireunaaccurata puliziadeipezziprimadieseguirela
saldatura.
» Elettrodo didiametro troppo grosso. » Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.
» Preparazionedeilembinon corretta. » Aumentarel'aperturadel cianfrino.
» Modalitadiesecuzione dellasaldaturanon » Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
corretta. » Avanzareregolarmente durante tutte le fasidellasaldatura.

Inclusioni ditungsteno
Causa Soluzione

» Parametridisaldaturanon corretti. » Ridurrelacorrente disaldatura.
» Utilizzare un elettrodo didiametro superiore.
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» Elettrodonon corretto.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

Soffiature
Causa

» Protezione digasinsufficiente.

Incollature
Causa

» Lunghezzad'arcononcorretta.

Parametridisaldaturanon corretti.

4

Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

Pezzidasaldare diconsistentidimensioni.

Dinamicad'arco non corretta.

Incisioni marginali
Causa

» Parametridisaldaturanon corretti.

» Lunghezzad'arconon corretta.

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon
corretta.

» Protezionedigasinsufficiente.

Ossidazioni
Causa

» Protezionedigasinsufficiente.

Porosita

Causa

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

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

Presenza diumidita nel materialed'apporto.

Lunghezzad'arconon corretta.

Presenzadiumiditd nel gas disaldatura.

Protezione digasinsufficiente.

» Utilizzare sempre prodottie materialidi qualita.
» Eseguireunacorretta affilaturadell'elettrodo.

» Evitare contattitraelettrodo e bagno disaldatura.

Soluzione

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

Soluzione

» Aumentareladistanzatraelettrodo e pezzo.
» Aumentare latensione disaldatura.

» Aumentare la corrente disaldatura.
» Aumentare latensionedisaldatura.

» Angolare maggiormentel'inclinazione della torcia.

» Aumentare la corrente disaldatura.

» Aumentareil valoreinduttivo del circuito.
» Utilizzare una presainduttiva maggiore.

Soluzione

Ridurrela corrente disaldatura.
Utilizzare un elettrodo didiametro inferiore.

¥

X

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

¥

Ridurrelavelocita dioscillazione laterale nel riempimento.
Ridurre lavelocita diavanzamentoin saldatura.

¥

2

Utilizzare gas adatti ai materialida saldare.

Soluzione

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

Soluzione

Eseguire unaaccurata pulizia deipezziprima dieseguirela
saldatura.

¥

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

4

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

3

¥

Ridurreladistanzatraelettrodo e pezzo.
Ridurrelatensione disaldatura.

4

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

v

2

Regolareil corretto flusso digas.
Verificare che diffusore el'ugello gas dellatorciasianoinbuone
condizioni.
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» Ridurrelavelocitadiavanzamentoinsaldatura.

» Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.
» Aumentare la corrente disaldatura.

» Solidificazione delbagnodisaldaturatroppo
rapida.

Cricche acaldo
Causa Soluzione

Ridurrela corrente disaldatura.
Utilizzare un elettrodo didiametroinferiore.

Parametridisaldaturanon corretti.

¥

2
2

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzidasaldare.

Eseguire unaaccurata puliziadeipezziprimadieseguirela
saldatura.

Presenzadigrasso, vernice, ruggine o sporciziasul Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.
materiale d'apporto. » Mantenere semprein perfette condizioniilmateriale d'apporto.

¥

» Modalita diesecuzione dellasaldaturanon »
corretta.

Eseguire le corrette sequenze operative peril tipo digiuntoda
saldare.

Pezzidasaldare con caratteristiche dissimili.

¥

Eseguire unaimburratura primadirealizzare la saldatura.

Cricche afreddo

Causa Soluzione
» Presenzadiumidita nel materialed'apporto. » Utilizzare sempre prodotti e materialidi qualita.

» Mantenere semprein perfette condizioniil materiale d'apporto.
» Geometriaparticolare delgiunto dasaldare. » Eseguire un preriscaldo deipezzidasaldare.

» Eseguire un postriscaldo.

» Eseguirele corrette sequenze operative periltipodigiuntoda
saldare.

9. CENNITEORICI SULLA SALDATURA

9.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione deilembi
Perottenerebuonesaldature & sempre consigliabile operare supartipulite, libere daossido, ruggine o altriagenti contaminanti.

Sceltadell'elettrodo

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

Elettrodidigrosso diametrorichiedono correnti elevate con conseguente elevato apporto termico nella saldatura.

Tipodirivestimento Proprieta Impiego

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

Sceltadellacorrentedisaldatura

llrangedellacorrentedisaldaturarelativaaltipodielettrodoimpiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stesso
deglielettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

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

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

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

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

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

Esecuzionedellasaldatura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a seconda del numero delle passate, il movimento dell'elettrodo viene eseguito
normalmente con oscillazionie fermate ailatidel cordonein modo daevitare un accumulo eccessivo dimateriale d'apportoal
centro.

Asportazione dellascoria
Lasaldatura mediante elettrodirivestitiimpone l'asportazione dellascoria successivamente ad ogni passata.
L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o attraverso la spazzolatura nel caso discoria friabile.

9.2 Saldatura TIG (arco continuo)

Descrizione

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

Per evitare pericolose inclusioni di tungsteno nel giunto I'elettrodo non deve mai venire a contatto conil pezzo da saldare, per
questo motivo sicreatramite un generatore H.F. unascarica che permette I'innesco a distanza dell'arco elettrico.

Esiste anche unaltro tipo di partenza, coninclusioniditungstenoridotte:la partenzainlift,che non prevede alta frequenzama
una situazione iniziale di corto circuito a bassa corrente tra I'elettrodo e il pezzo; nel momento in cui si solleva I'elettrodo si
instaural'arco elacorrente aumentafino alvalore disaldaturaimpostato.

Per migliorare la qualita della parte finale del cordone di saldatura e utile poter controllare con precisione la discesa della
corrente disaldaturaed e necessario cheil gas fluiscanel bagno disaldatura peralcunisecondidopo I'estinzione dell'arco.

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

Polarita disaldatura

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

@

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

1 l Xg- conseguentemente, basso apporto termico.

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

q

La polarita e inversa e consente la saldatura di leghe ricoperte da uno strato di ossido
refrattario contemperaturadifusione superiore aquella del metallo.
Non si possono usare elevate correnti in quanto provocherebbero una elevata usura

G{ / I\e- dellelettrodo.
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T
D.C.S.P
" L'adozione di una corrente continua pulsata permette un miglior controllo del bagno di
J \ saldaturain particolari condizioni operative.
Il bagno di saldatura viene formato dagliimpulsi di picco (Ip), mentre la corrente di base (Ib)
o t mantiene'arco acceso; questo facilitalasaldaturadipiccolispessoricon minorideformazioni,
0.C.5.7 ~PULSED migliore fattore di forma e conseguente minor pericolo di cricche a caldo e di inclusioni

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

Ol 7 e t

Saldature TIG degli acciai

Il procedimento TIG risulta molto efficace nella saldatura degli acciai sia al carbonio che legati, per la prima passata sui tubie
nelle saldature che debbono presentare ottimo aspetto estetico.

Erichiestala polarita diretta (D.C.S.P.).

Preparazione deilembi
Il procedimentorichiede un’attenta pulizia deilembie unaloro accurata preparazione.

Scelta e preparazione dell'elettrodo

Siconsiglial'usodielettrodiditungsteno toriato (2% ditorio-colorazionerossa)oin alternativa elettrodi ceriatio lantaniaticon
iseguentidiametri:

D elettrodo (mm)

gammadicorrente (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

L'elettrodo va appuntito comeindicatoin figura.

0 >

a® gammadicorrente (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Materialed'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprietd meccaniche paragonabilia quelle del materiale base.

E sconsigliato I'uso distrisce ricavate dal materiale base, in quanto possono contenere impurita dovute allalavorazione, talida
compromettere le saldature.

Gasdiprotezione
Praticamente viene usato sempre argon puro (99.99%).

Corrente di saldatura
(A)

@ elettrodo (mm)

Ugellogasn®

Ugellogas @ (mm)

Flusso Argon (I/min)

30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Saldatura TIGdelrame

Essendoil TIGun procedimento ad altaconcentrazione termica, risulta particolarmenteindicato nellasaldatura dimaterialiad
elevata conducibilita termica comeilrame.

Perlasaldatura TIGdelrame seguire le stesseindicazionidella saldatura TIG degli acciai o testi specifici.
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CARATTERISTICHE TECNICHE

10. CARATTERISTICHE TECNICHE

10.1 Caratteristiche elettriche

URANOS 1500 UL
1x230

Tensionedialimentazione U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Fusibile Linea Ritardato 16 A
Tipo Di Comunicazione ANALOGICO
Potenza massima assorbita 6.6 kVA
Potenza massima assorbita 4.6 kW
Fattore di potenza (PF) 0.70
Rendimento (u) 87 %
Cos @ 0.99
Corrente Massima Assorbita lTmax 28.7 A
Corrente Assorbita |1 20.4 A
Corrente Effettiva l1eff 15.7 A
Gammadiregolazione 5-150 A
Tensione avuoto Uo 85 Vdc

A
A

*Questaapparecchiatura éconforme airequisitidellanormativa EN/IEC 671000-3-11selamassimaimpendenza di
rete ammessa al punto di interfacciamento con la rete pubblica (punto di accoppiamento comune - point of
common coupling, PCC) é inferiore o uguale al valore Zmax dichiarato.

Se I'apparecchiatura & connessa alla rete pubblica a bassa tensione, & responsabilita dell’installatore o
dell’utilizzatore assicurarsi, con [l'eventuale consultazione del gestore della rete se necessario, che
I'apparecchiatura possa essere connessa.

* Questa apparecchiatura non é conforme alla normativa EN IEC 61000-3-12. E responsabilita dell’installatore o
dell'utilizzatore (se necessario consultandoil distributore della rete) assicurarsiche l'apparecchiatura possa essere
collegata adunalinea pubblicain bassa tensione.

(Consultare la sezione "Campi elettromagnetici ed interferenze" - " Classificazione EMC dell'apparecchiatura in
accordoconlanormaEN 60974-10/A1:2015").

10.2 Fattore di utilizzo

URANOS 1500 e
1x230 o
Fattore di utilizzo (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.3 Caratteristiche fisiche
URANQOS 1500 Ui
1x230 o
Grado Di Protezione IP IP23S
Classe Isolamento H
Dimensioni 260x120x190 mm
Peso 2.6 Kg
Norme Di Costruzion ENIEC 60974-1/A1:2019
orme Bit-ostruzione EN 60974-10/A1:2015
Sezione CavodiAlimentazione 3x1.5 mm?
Lunghezza Cavo DiAlimentazione 2 m
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10.4 Caratteristiche elettriche

Tensionedialimentazione U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusibile LineaRitardato

Tipo Di Comunicazione

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

Cos @

Corrente Massima Assorbita ITmax
Corrente Assorbital1

Corrente Effettiva |1eff
Gammadiregolazione

Tensione avuoto Uo

URANOS 1500 RC
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOGICO
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

-
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

*Questaapparecchiatura é conforme airequisitidellanormativa EN/IEC 671000-3-11 selamassimaimpendenza di
rete ammessa al punto di interfacciamento con la rete pubblica (punto di accoppiamento comune - point of
common coupling, PCC) é inferiore o uguale al valore Zmax dichiarato.
Se I'apparecchiatura & connessa alla rete pubblica a bassa tensione, & responsabilita dell’installatore o
dell'utilizzatore assicurarsi, con [|'eventuale consultazione del gestore della rete se necessario, che

I'apparecchiatura possa essere connessa.

* Questa apparecchiatura non é conforme alla normativa EN/IEC 61000-3-12. E responsabilita dellinstallatore o
dell'utilizzatore (se necessario consultandoil distributore della rete) assicurarsiche I'apparecchiatura possa essere
collegataadunalineapubblicain bassatensione.

(Consultare la sezione "Campi elettromagnetici ed interferenze" - " Classificazione EMC dell'apparecchiatura in

accordoconlanormaEN 60974-10/A1:2015").

10.5 Fattore di utilizzo

Fattore di utilizzo (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 Caratteristiche fisiche

Grado DiProtezione IP
Classe Isolamento
Dimensioni

Peso
Norme Di Costruzione

Sezione CavodiAlimentazione

Lunghezza Cavo DiAlimentazione

URANOS 1500 RC
1x230

150
125
110

URANOS 1500 RC
%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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10.7 Caratteristiche elettriche

URANOS 1500 DP UL
1x230

Tensionedialimentazione U1(50/60 Hz) 1x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Fusibile Linea Ritardato 16 A
Tipo Di Comunicazione ANALOGICO
Potenza massima assorbita 6.6 kVA
Potenzamassima assorbita 4.6 kW
Fattore di potenza (PF) 0.70
Rendimento (u) 87 %
Cos @ 0.99
Corrente Massima Assorbita lTmax 28.7 A
Corrente Assorbita |1 20.4 A
Corrente Effettiva l1eff 15.7 A
Gammadiregolazione 5-150 A
Tensione avuoto Uo 85 Vdc

*Questaapparecchiatura éconforme airequisitidellanormativa EN/IEC 671000-3-11selamassimaimpendenza di
rete ammessa al punto di interfacciamento con la rete pubblica (punto di accoppiamento comune - point of
common coupling, PCC) é inferiore o uguale al valore Zmaxdichiarato.

Se l'apparecchiatura & connessa alla rete pubblica a bassa tensione, & responsabilita dell’installatore o
dell'utilizzatore assicurarsi, con ['eventuale consultazione del gestore della rete se necessario, che
I'apparecchiatura possa essere connessa.

* Questa apparecchiatura non & conforme alla normativa EN/IEC 61000-3-12. E responsabilita dell’installatore o
dell’utilizzatore (se necessario consultandoil distributore dellarete) assicurarsiche l'apparecchiatura possaessere
collegataadunalineapubblicain bassatensione.

(Consultare la sezione "Campi elettromagnetici ed interferenze" - " Classificazione EMC dell'apparecchiatura in
accordo conlanorma EN 60974-10/A1:2015").

10.8 Fattore di utilizzo

URANQOS 1500 DP iy
1x230 o
Fattore di utilizzo (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.9 Caratteristiche fisiche
URANQOS 1500 DP i
1x230 o
Grado Di Protezione IP IP23S
Classe Isolamento H
Dimensioni 260x120x190 mm
Peso 2.6 Kg
Norme Di Costruzione ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Sezione CavodiAlimentazione 3x1.5 mm?
Lunghezza Cavo DiAlimentazione 2 m
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CE - 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 soleresponsibility that the following product:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

conformstothe EU directives:

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

and that following harmonized standards have been duly applied:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

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

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

i

124
Lino Frasson
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1. WARNING

Before performing any operation on the machine, make sure that you have thoroughly read and understood the contents of
this booklet. Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. Do consult qualified

personnel for any doubt or problem concerning the use of the machine, even if not described herein. Do not perform

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

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

1.1 Work environment

All equipment shall be used exclusively for the operations for which it was designed, in the ways and ranges stated
ontherating plate and/orin thisbooklet, according to the national andinternational directives regarding safety.
Other uses than the one expressly declared by the manufacturer shall be considered totally inappropriate and
dangerous andinthis case the manufacturer disclaims all responsibility.

Thisunitmust be used for professional applications only, inindustrial environments.

The manufacturerwill acceptno responsability forany damages caused by use in domestic environments.

The equipment mustbe usedin environments with atemperature between -10°C and +40°C (between +14°F and +104°F).
Theequipment mustbetransported andstoredinenvironmentswith atemperature between-25°Cand +55°C (between -13°F
and 131°F).

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

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

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

The system mustnotbe used atan higheraltitude than 2,000 metres (6,500 feet) above sealevel.

Do notuse thisequipmenttojump-startengines.

Do notuse this machine to defrost pipes.
Do notuse thisequipmentto charge batteries and/oraccumulators.

1

.2 User’'s and other persons’ protection

The welding processis a noxious source of radiation, noise, heatand gas emissions.

- fireproof
- insulatinganddry
- well-fitting and without cuffs or turn-ups

Always useregulation shoesthat are strong and ensure insulation from water.

Wear protective clothing to protect your skin from the arcrays, sparks orincandescent metal.
% Clothes must cover the whole body and must be:
- intactandin good conditions
&

"
W’ Always useregulation gloves ensuring electrical and thermalinsulation.

Position afire-retardant shield to protect the surrounding welding area fromrays, sparks andincandescent slags.
ﬁ Advise any personintheareaofweldingnottostare atthearcorattheincandescentmetalandtogetanadequate

= protection.

@ Wear masks with side face guards and a suitable 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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Ifthe noise level exceeds the limits prescribed by law, delimit the work area and make sure thatanyone getting near

Q Use headphonesif dangerous noise levels are reached during the welding.
itis protected with headphones orearphones.

N
i Always keep the side covers closed while welding.
S| | Thesystem mustnotbe modifiedinany way.

Follow all the precautions described above also in all operations carried out after welding since slag may detach

f Avoidtouchingitemsthathavejust been welded: the heat could cause serious burning or scorching.
from the items while they are cooling off.

f;j A :& Checkthatthetorchis cold before working on or maintainingit.
Keep afirstaid kitready foruse.
Do notunderestimate any burning orinjury.

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

1.3 Protection against fumes and gases

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

Q Under certain circumstances, the fumes caused by welding can cause cancer or harm the foetus of pregnant
=
——/

women.

* Keepyourheadawayfromanywelding gasand fumes.

* Provide properventilation, either natural or forced, in the work area.

* Incase of poorventilation, use masks and breathing apparatus.

¢ Incase of weldingin extremely small places the work should be supervised by a colleague standing nearby outside.

* Donotuseoxygen forventilation.

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

* Thequantityandthedangerlevelofthe fumesdependsonthe parentmetalused, thefillermetaland onanysubstancesused
tocleanand degrease the pieces to be welded. Follow the manufacturer'sinstructions togetherwith the instructions givenin
the technical sheets.

¢ Donotperformwelding operations neardegreasing or painting stations.

Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

1.4 Fire/explosion prevention

The welding process may cause fires and/or explosions.

o Cleartheworkareaandthe surrounding area from any flammable or combustible materials or objects.

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

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

¢ Donotperformwelding operations onornearcontainersunder pressure.

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

¢ Donotweldinplaceswhere explosive powders, gases orvapours are present.

« Whenyoufinishwelding,checkthatthelivecircuitcannotaccidentally comeincontactwithanypartsconnectedtotheearth
circuit.

« Position afire-fighting device or material nearthe work area.

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 arenotensured.

¢ Cylindersmustbesecuredinavertical positiontoawallorothersupportingstructure, with suitable meanssothatthey cannot
fall or accidentally hitanything else.
e Screwthecapontoprotectthevalve duringtransport,commissioning and atthe end of any welding operation.
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Donotexposecylinderstodirectsunlight,suddenchangesoftemperature,toohigh orextreme temperatures. Donotexpose
cylinderstotemperaturestoo low ortoo high.

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

Keep cylinders away from welding circuits and electrical circuits in general.

Keep yourhead away from the gas outletwhen opening the cylindervalve.

Always close the cylinder valve at the end of the welding operations.

Never performwelding operations on a pressurized gas cylinder.

A compressed air cylinder must never be directly coupled to the machine pressure reducer! Pressure might exceed the
capacity of the reducerwhich could consequently explode!

1.6 Protection from electrical shock

- 0

) 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).

Ensure the electrical insulation of the plant and of the operator by using dry bases and floors that are sufficiently insulated
fromthe earth.

Ensurethe systemisconnected correctly to asocketand a power source equipped with an earth conductor.

Do nottouchtwotorchesortwo electrode holders atthe same time.

Ifyou feelanelectricshock, interrupt the welding operationsimmediately.

The arcstriking and stabilizing device is designed for manual ormechanically guided operation.

Increasing the length of torch or welding cables more than 8 m willincrease the risk of electric shock.

P&

—

.7 Electromagneticfields and interferences

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

« 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 or hearing aids.

J

P. Persons fitted with pacemakers must consult theirdoctor before undertaking arc welding operations.

|

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

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

|

I

ClassAequipmentisnotintendedforuseinresidentiallocationswhere the electrical poweris provided by the public
Class A low-voltage supply system.

There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic compatibility of class A equipment in those
locations, due to conducted as well as radiated disturbances.

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.

Thisunitmustbe used for professional applications only, inindustrial environments.

The manufacturerwill accept noresponsability forany damages caused by use in domestic environments.

The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the equipment

|

Iﬁ.@ according to the manufacturer'sinstructions.
Ifanyelectromagneticinterferenceisnoticed, the usermustsolve the problem, if necessarywiththe manufacturer's
technical assistance.

(W) In any case electromagneticinterference problems mustbe reduced until they are not anuisance any longer.

32



- INSTALLATION

| bohlerwelding

oestalpine

Before installing this apparatus, the user must evaluate the potential electromagnetic problems that may arise in
the surrounding area, considering in particular the health conditions of the persons in the vicinity, for example of
persons fitted with pacemakers or hearing aids.

1.7.3 Mains power supply requirements

High power equipment may, due to the primary current drawn form the mains supply, influence the power quality of the grid.
Therefore connectionrestrictionsorrequirementsregarding the maximum permissible mainsimpedance (Zmax) ortherequired
minimum supply capacity (Ssc)atheinterface pointto the public grid (pointof common coupling, PCC)may apply forsome types
of equipment (see technical data).

Inthiscaseitistheresponsibility of theinstalleroruserofthe equipmentto ensure, by consultation with the distribution network
operatorif necessary, thatthe equipment may be connected.

Incase ofinterference, itmay be necessary to take further precautions like the filtering of the mains power supply.

Itisalso necessary to considerthe possibility of shielding the power supply cable.

Formoreinformations, checkthe chapter: TECHNICAL SPECIFICATIONS.

1.7.4 Precautions Regarding Cables

Tominimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:

¢ Where possible, collectand secure the earth and power cables together.

¢ Never coil the cables around your body.

e Donotplaceyourbodyinbetweentheearthand powercables (keep both onthe sameside).

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

« Positionthe equipmentatsome distance from the welding area.

* Thecables mustbe kept away from any other cables.

1.7.5 Earthing connection

The earth connection of all the metal components in the welding (cutting) equipment and in the close aerea must be taken in
consideration.

The earthing connection mustbe made according to the local regulations.

1.7.6 Earthing the workpiece

Whentheworkpieceisnotearthed forelectrical safetyreasonsorduetoitssize and position, the earthing of the workpiece may
reduce the emissions.

It is important to remember that the earthing of the workpiece should neither increase the risk of accidents for the user nor
damage otherelectricequipment.

The earthing mustbe made according to the local regulations.

1.7.7 Shielding

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

1.8 IP Protectionrating
1P23S

» Enclosure protected againstaccesstodangerous parts by fingersand againstingress of solid bodies objects with
diameterequal orgreaterthan 12.5 mm.
e Enclosure protected againstrainatan angle of 60°.

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

2. INSTALLATION

SR

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

)
A R - .

% Duringinstallation, ensure that the power sourceis disconnected from the mains.
N———

T _aa )

W The multiple connection of power sources (series or parallel) is prohibited.
N————
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2.1 Lifting, transport & unloading

¢ Theequipmentissupplied with an extendible beltwhich can be used to moveitinthe hand orontheshoulder.

)
'

¢

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

Do notdrop orapplyundue pressure on the equipment.

sitioning of the equipment

Keep tothe followingrules:

e Provide easy accesstothe equipment controls and connections.

* Donotpositionthe equipmentinverysmallspaces.

e Donotplacethe equipmentonsurfaceswithinclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
« Positionthe equipmentinadry, cleanand suitably ventilated place.

e Protectthe equipmentagainst pouringrainandsun.

2.3 Connection

2‘5@

—
A )

P

The equipmentis provided with a power supply cable for connection to the mains.
The system can be powered by:
» single-phase 230V

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

Operation of the equipment is guaranteed for voltage tolerances up to +15% with respect to the rated value
(example: with Vnom 400V the working voltage is between 320V and 440V).

Theequipmentcanbepowered by ageneratingsetguarantees astable powersupply voltage of +15% withrespect
to the rated voltage value declared by the manufacturer, under all possible operating conditions and at the
maximum rated power.

Normally we recommend the use of generating sets with twice rated power of a single phase power source or 1.5
timesthatof athree-phase powersource. The use of electronic control type generating setsisrecommended.

In order to protect users, the equipment must be correctly earthed. The power supply voltage is provided with an
earthlead (yellow - green), which must be connected to a plug provided with earth contact.

The powersourcesupplycableis providedwith ayellow/greenwirethat must ALWAYS be earthed. Thisyellow/green
wire shall NEVER be used with other voltage conductors.

Verify the existence of the earthinginthe equipment used and the good condition of the sockets.

Install only certified plugs according to the safety regulations.

The electrical connections must be made by skilled technicians with the specific professional and technical
qualifications andin compliance with theregulationsin forcein the country where the equipmentisinstalled.
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2.4 Installation

2.4.1 Connection for MMA welding

@ The connectionshowninthe figure producesreverse polarity welding.
To obtain straight polarity welding, reserve the connection.

@ Ground clamp connector
@ Negative powersocket (-)
@ Electrode holderclamp connector
@ Positive powersocket (+)

J/

» Connectthe earthclamptothe negative socket(-) of the power source.
» Connectthe electrode holderto the positive socket (+) of the power source.

2.4.2 Connection for TIGwelding

@ Ground clamp connector
@ Positive power socket (+)

@ Torch

@ Negative powersocket (-)
@ Gas pipe connector

» Connectthe earth clamp tothe positive socket (+) of the power source.
» ConnecttheTIGtorch couplingtothetorchsocket of the powersource.

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

» Separately connectthetorch gashose connectortothe gas main.
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3. SYSTEM PRESENTATION

3.1 Rear panel

EN

@ Power supply cable

Connectsthe systemto the mains.

@ @ Off/On switch
Turnsonthe electric power to the welder.

Ithastwo positions, "O" off, and "I" on.
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3.2 Sockets panel

~

-
7

A\

@ @ Negative powersocket (-)

Process MMA: Connection earth cable
ProcessTIG: Connection torch

@ @ Positive power socket
Process MMA: Connection electrode torch
Process TIG: Connection earthcable
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3.3 Front control panel URANOS 1500

-

béhlerwelding
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Power LED

Indicates thatthe eauiomentis connected to the mainsandison.

Generalalarm LED

Indicates the possible intervention of brotection devices such as the temperature protection.
Welding current setting potentiometer

Allows the welding current to be continuously adjusted in both TIG and MMA.

This current is unchanged during the welding if the power supply and welding conditions vary
within the rangesindicated in the technical characteristics.

In MMA welding, the presence of HOT-START and ARC-FORCE ensures that the average output
currentcan be hiaherthanthe one set.

Selector MMA/TIG

Allows the selection of the welding procedure.

@ MMA (Electrode)

With the lever downwards you are in electrode welding (MMA) and are therefore
enabled automatically HOT START, ARC FORCE and ANTI STICKING.

(4= mcoc

With the lever upwards you are in welding with an infusible tungsten electrode in an
inertatmosphere (TIG).
The MMA functions areremoved and the LIFT startis enabled.

olole]
CIelt

®
e
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3.4 Front control panel URANOS 1500 RC
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Power LED

Indicates that the eauiomentis connected to the mainsandis on.

Generalalarm LED

Indicates the possible intervention of protection devices such as the temperature protection.
Welding current setting potentiometer

Allows the welding current to be continuously adjusted in both TIG and MMA.

This current is unchanged during the welding if the power supply and welding conditions vary
withinthe rangesindicated in the technical characteristics.

In MMA welding, the presence of HOT-START and ARC-FORCE ensures that the average output
currentcan be hiaherthanthe one set.

Selector MMA/TIG

Allows the selection of the welding procedure.

@ MMA (Electrode)

With the lever downwards you are in electrode welding (MMA) and are therefore
enabled automatically HOT START, ARC FORCE and ANTI STICKING.

|
(4= m6DC

With the lever upwards you are in welding with an infusible tungsten electrode in an
inertatmosphere (TIG).
The MMAfunctions areremoved and the LIFT startis enabled.

@ 4-pole military connector
For connecting remote controls RC18.

olole)
PISlt)

®
Q)
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3.5 Front control panel URANOS 1500 DP

A
[ﬂu

® @O0
9 BHE

®
G

Power LED

Indicates thatthe eauiomentis connected to the mains andis on.

Generalalarm LED

Indicates the possible intervention of protection devices such as the temperature protection.
Active power LED

Indicates the presence of voltage on the equipment outlet connections.

Main adjustment handle.

Allows the welding current to be continuously adjusted.

This current is unchanged during the welding if the power supply and welding conditions vary
withintherangesindicated in the technical characteristics.

In MMA welding, the presence of HOT-START and ARC-FORCE ensures that the average output
currentcan be higherthanthe one set.

Allows adiustment of the selected parameter on araoh. The value is shown on displav.

Selector of the welding process

Allows the selection of the welding procedure.
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@ @ Welding parameter selection / Setup button
Allows entry to set up, the selection and the setting of the welding parameters.

The graph onthe panel allows the selection and adjustment of the welding parameters.

%I Hotstart

Allows adjustment of the hot start value in MMA.

Permits an adjustable hot startin the arc striking phases,facilitating the start
operations.

Minimum 0%, Maximum 500%, Default std 80%, Default cls 150%.

I Welding current
Allows the regulation of the welding current.

Parameter setting Amperes (A)
Minimum 3A, Maximum Imax, Default T00A, Default cls.

%I Arcforce

Allows adjustment of the Arc force value in MMA.

Permits an adjustable energeticdynamicresponseinwelding, facilitating the welder's
operations.

Increase the value of the Arc force to reduce therisk of electrode sticking.

Minimum 0%, Maximum 500%, Default std 30%, Default cls 350%.

@ @ Measurements selector

Allows to view the actual welding current or voltage on the display.

@ Amperes @ Volts
] 7-segmentdisplay
123

Allows the generalwelding machine parametersto be displayed during start-up, settings, current
and voltage readings, while welding, and encoding of the alarms.
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4. EQUIPMENT USE

4.1 Parameterset 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 presentatsetup are organisedinrelation to the welding process selected and have a numerical code.

Entry tosetup

» By pressingthe Setup key for 5 seconds
» The centralzeroonthe 7-segmentdisplay confirms entry.

Selection and adjustment of the required parameter

» Rotate the encoderuntil youdisplay the numerical code forthe required parameter.
» Ifthe Setup key is pressed at this point, the value set forthe parameter selected can be displayed and adjusted.

Exit fromsetup

» To quitthe "adjustment" section, press the Setup button again.
» Toexittheset-up, goto parameter"0" (save and quit) and press key Setup.

4.2 Parameter description
4.2.1 Listof setup parameters (MMA)

Save and Exit
Allows you to save the changes and exitthe set up.

Reset
Allowsyoutoresetallthe parameters to the default values.

MMA synergy

Allows you tosetthe bestarcdynamics, selecting the type of electrode used.

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

Value Function Default

0 Basic -

1 Rutile X

2 Cellulosic -

3 Steel -

4 Aluminum -

5 Castirons -
f Perfectweldability of the electrode usedis not guaranteed

@ Weldability depends on the quality of the consumables and their conservation, on the operating

methods and onthe welding conditions, onthe numerous possible applications.

Hot start

Allows adjustment of the hot start valuein MMA.
Permits an adjustable hot startin the arc striking phases,facilitating the start operations.

Basicelectrode Rutileelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/OFF 500% 80% 0% 500% 80%
Cellulosicelectrode CrNielectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
Aluminum electrode Castlronelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%

.
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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 toreduce therisk of electrode sticking.

Basicelectrode Rutileelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/OFF 500% 30% 0/OFF 500% 80%
Cellulosicelectrode CrNielectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/OFF 500% 350% 0/OFF 500% 30%
Aluminumelectrode Castlronelectrode
Minimum Maximum Default Minimum Maximum Default
0/OFF 500% 100% 0/OFF 500% 70%

Arcdetachmentvoltage

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

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

Inthe spotwelding phase, forexample, alow arcdetachmentvoltagereducesre-striking of thearcwhenmoving the
electrode away from the piece, reducing spatter, burning and oxidisation of the piece.

Ifusingelectrodesthatrequire highvoltages,youare advisedtosetahighthresholdto preventarcextinction during
welding.

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

Minimum Maximum Default
0/OFF 99.9V 445V

Antistickingenable

Permits enabling ordisabling of the antisticking function.

The antisticking function permits reduction of the welding current to OA in the event of a short circuit occurring
between the electrode and the piece, protecting the gun, electrode and welder and guaranteeing safety in the
conditionthathasoccurred.

Thesshort circuittime before the antisticking functionintervenes:

Value Antisticking Default
0/OFF INACTIVE -
1/0ON ACTIVE X

Arcforceintervention threshold

Permits adjustment of the voltage value at which the power source supplies the currentincrease typical of the arc
force.

Allows to obtain differentarc dynamics:

Low threshold

Fewinterventions by the Arc force create avery stable but unresponsive arc.

Ideal forexperienced welders and for easy weldability electrodes.

High threshold

Many interventions by the Arc force create aslightly more unstable but very reactive arc.

The arc is therefore capable of correcting any operator errors or compensating for the characteristics of the
electrode.

Ideal forinexperienced welders and forelectrodes that are difficult to weld.

Minimum Maximum Default
0/OFF 99.9V 8V
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n Dynamic power control (DPC)

Itenablesthe desired V/I characteristic to be selected.

1=C

Constant current

Theincrease orreductioninarclength hasno effectonthe welding currentrequired.
Recommended for electrode: Basic, Rutile, Acid, Steel, Castirons

120

Falling characteristicwith adjustable slope

Theincreaseinarclength causes areductioninwelding current (and vice versa) according to the value imposed by
1to 20 amps pervolt.
Recommended forelectrode: Cellulosic, Aluminum

P=C

Constant power

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

@ | Typeof measure
Allows to setondisplay the reading of the welding voltage or welding current.

a

Value U.M. Default Callback function

0 A X Reading + Setting current
1 \% - Voltagereading

2 - - Noreading

Allows you to re-set all the parameters to the default values and restore the whole system to the conditions

predefined.

A

Reset

Reset

Save and Exit
Allows youto save thechanges and exitthe setup.

.2.2 Listof setup parameters (TIG-DC)

Allows youtoresetallthe parameters to the default values.

Allows you to re-set all the parameters to the default values and restore the whole system to the conditions

predefined.

5. ACCESSORIES

5.1 Remote control units

The connection of the remote control to the appropriate connector, present on the generator, activates its operation. This
connection can also take place with the system switched on.

This connection can be made also with the system poweron.

With the RC control connected, the power source control panel stays enabled to perform any modification.

The modifications onthe power source control panel are also shown onthe RC control and vice versa.

~

RC18

This device allows you to vary, by remote control, the amount of current necessary
withoutinterrupting the welding process orabandoning the work area.

Operation of the remote control is activated when itis connected to the connector
onthepowersources. Thisconnectioncanbe made alsowith the system switched on.

Compatible with
« URANOS1500RC

by
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6. MAINTENANCE

Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer'sinstructions.

Any maintenance operation must be performed by qualified personnel only.

When the equipmentisworking, all the access and operating doors and covers must be closed and locked.
The system must not be modified in any way.

Prevent conductive dust from accumulating near the louvers and over them.

a0
A Disconnectthe powersupply before every operation!
N———
m Carryoutthefollowing periodic checks onthe powersource:
b e Cleanthe powersourceinside by means of low-pressure compressed air and soft bristle brushes.

\__ == ) ¢ Checktheelectricconnectionsandallthe connection cables.

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

F Checkthe temperature of the component and make sure that they are not overheated.

N———o
"
wy Always use glovesincompliance with the safety standards.
|\ ——

T Use suitable wrenches andtools.
N——oo
Failure to carry out the above maintenance willinvalidate all warranties and exempt the manufacturer from any liability.
Therepairorreplacement of any partsinthe system by unauthorised personnel willinvalidate the product warranty.
The system must not be modified in any way.

Therepairorreplacement of any partsin the system must be carried out only by qualified personnel.

The manufacturerdisclaims any responsibility if the user fails to follow these instructions.
Forany doubts and/or problems do not hesitate to contact your nearest customer service centre.

7. ALARMS

t E01
Temperature alarm

E03
Temperature alarm

;
o En

System configuration alarm

ﬂ E20
Memory fault alarm

h A E21

Datalossalarm

VJ' E42
Undervoltage alarm
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Cause
» Nomainsvoltage atthe socket.

» Faulty plugorcable.

» Linefuseblown.

» Faulty on/off switch.

» Faulty electronics.

Solution

¥

¥

¥

2

¥

¥

¥

¥

No output power (the system does not weld)

Cause

» Thesystemhasoverheated (temperature alarm -
yellow LED on).

» Incorrectearth connection.

» Mainsvoltage out of range (yellow LED on).

» Faulty electronics.

Incorrect output power
Cause

» Incorrectselectioninthe welding processor faulty
selector switch.

» System parameters orfunctionssetincorrectly.

» Faulty potentiometer/encoder forthe adjustment
of the welding current.

» Mainsvoltage outofrange.

» Inputmains phase missing.

» Faulty electronics.

Arcinstability

Cause
» Insufficientshielding gas.
» Humidityinthewelding gas.

» Incorrectwelding parameters.

Excessive spatter
Cause

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding parameters.

Checkandrepairtheelectrical system as needed.
Use qualified personnel only.

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

Replace the faulty component.

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

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

»

»

»

»

»

»

»

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

Earththe system correctly.
Readthe paragraph "Installation .

Bring the mains voltage within the power source admissible range.
Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph "Connections™.

Contactthe nearestservice centre to have the system repaired.

Solution

¥

¥

2

¥

¥

¥

2

¥

2

¥

2

Selectthe welding process correctly.
Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Resetthe system and the welding parameters.

Replace the faulty component.
Contactthe nearestservice centre to have the system repaired.

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Connectthesystem correctly.
Readthe paragraph"Connections".

Contactthe nearestservice centre to have the systemrepaired.

Solution

¥

¥

¥

¥

Adjust the air flow.

Checkthatthe diffuserand the gas nozzle of the torch arein good
condition.

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

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

Solution

»

»

»

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

Decrease the welding current.
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» Insufficientshielding gas.

» Incorrectarcregulation.

» Incorrectwelding mode.

Insufficient penetration

Cause

Incorrectwelding mode.

» Incorrectelectrode.

Incorrectedge preparation.

Incorrectearth connection.

Piecesto be welded too big.

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

» Incorrectwelding mode.

Tungsteninclusions

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectelectrode.

» Incorrectwelding mode.

Blowholes
Cause

» Insufficientshielding gas.

Cause

» Incorrectwelding parameters.

» Incorrectarclength.

» Incorrectwelding mode.

» Insufficientshielding gas.

Oxidations
Cause

» Insufficientshielding gas.

Incorrectwelding parameters.

» Adjustthe air flow.

» Checkthatthe diffuserand the gasnozzle of thetorch areingood
condition.

» Increase the equivalent circuitinductive value setting.
» Useahighersettinginductive connection.

» Decreasethe torchangle.

Solution

Decrease the travel speed while welding.

Increase the welding current.

Use asmallerdiameterelectrode.

2

¥

Increase the chamfering.

3

Earth the system correctly.
Readthe paragraph "Installation ™.

2

Increase the welding current.

Solution

» Cleanthe piecesaccurately before welding.
» Useasmallerdiameterelectrode.

» Increase the chamfering.

» Decreasethe distance between the electrode and the piece.
» Moveregularly during all the welding operations.

Solution

» Decreasethe welding current.
» Useabiggerdiameterelectrode.

» Alwaysuse quality materials and products.
» Sharpenthe electrode carefully.

» Avoid contactbetweenthe electrode and the weld pool.

Solution

» Adjustthe air flow.

» Checkthatthe diffuserandthe gasnozzle of the torch areingood
condition.

Solution

Decrease the welding current.
Use asmallerdiameterelectrode.

¥

4

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

2

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

¥

Use gasessuitable forthe materials to be welded.

Solution

» Adjustthe air flow.

» Checkthatthe diffuserandthe gasnozzle of the torch areingood
condition.
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Porosity
Cause Solution

» Grease,varnish, rustordirtontheworkpiecestobe » Cleanthe piecesaccurately beforewelding.
welded.

» Grease,varnish, rustordirtonthe filler material.

¥

Always use quality materials and products.
Keep the fillermetal alwaysin perfect condition.

¥

» Humidityinthe fillermetal.

¥

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

¥

2

» Incorrectarclength. Decrease thedistance between the electrode and the piece.

Decrease the welding voltage.

¥

2

» Humidityinthe welding gas. Always use quality materials and products.

Ensure the gassupply systemis alwaysin perfect condition.

¥

» Insufficientshielding gas.

2

Adjust the air flow.

Checkthatthe diffuserand the gas nozzle of the torch arein good
condition.

¥

2

» Theweld poolsolidifies too quickly. Decrease the travel speed while welding.
Pre-heattheworkpiecesto be welded.

Increase the welding current.

¥

¥

Hot cracks
Cause Solution
» Incorrectwelding parameters. » Decrease the welding current.

» Useasmallerdiameterelectrode.

» Grease, varnish, rustordirtontheworkpiecestobe » Cleanthe piecesaccurately beforewelding.
welded.

» Grease, varnish, rustordirton the filler material. » Alwaysuse quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfectcondition.
» Incorrectwelding mode. » Carryoutthecorrectsequence of operationsforthe type of joint to
bewelded.

» Piecestobeweldedhave differentcharacteristics. » Carryoutbuttering before welding.

Cold cracks
Cause Solution

» Humidityinthe fillermetal. » Alwaysuse quality materials and products.
» Keepthefillermetal alwaysin perfectcondition.

» Particulargeometry of the joint to be welded. » Pre-heatthe workpiecestobe welded.
» Carryout post-heating.

» Carryoutthecorrectsequence of operations forthe type of joint to
bewelded.

9. WELDING THEORY

9.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

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

Choosingtheelectrode

Thediameteroftheelectrodetobeused dependsonthethickness of the material, the position, the type of jointand the type of
preparation of the piece to be welded.

Electrodes oflarge diameterobviously 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
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Type of coating Property Use

Basic High quality of joint All positions

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

Striking and maintainingthe arc

Theelectricarcisproducedbyscratchingthe electrodetipontheworkpiece connectedtothe earth cableand,oncethearchas
been struck, by rapidly withdrawing the electrode to the normal welding distance.

Generally, toimprove the arc strikingbehaviourahigherinitial currentis giveninordertoheatsuddenly the tip of the electrode
andsoaidthearcestablishing(Hot Start).

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

The externalcoatingofthe electrodeisbeing consumedandthissupplies the shielding gas forthe weld pool, ensuring the good
quality of the weld.

To prevent the molten material globules cause the extinguishing of the arc by short-circuiting and sticking the electrode to the
weld pool, due to their proximity, a temporary increase of the welding currentis given in order to melt the forming short-circuit
(Arc Force).

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

Carrying out the welding
The welding position varies depending on the number of runs; the electrode movementis normally carried out with oscillations
andstops atthesides of the bead, in such away as to avoid an excessive accumulation of filler metal at the centre.

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

9.2 TIG welding (continuos arc)

Description

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

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

Anothertype of startis also possible, with reduced tungsteninclusions: the lift start, which does not require high frequency, but
only an initial short-circuit at low current between the electrode and the workpiece; when the electrode is lifted, the arc is
established and the currentincreases until reaching the set welding value.

Toimprove the quality of thefillingatthe end of theweldingbeaditisimportantto control carefully the downslope of the current
anditisnecessary thatthe gasstill flowsin the welding pool for some seconds after the arcis extinguished.

Under many operating conditions, itis useful to be able to use two preset welding currents and to be able to switch easily from
onetotheother(BILEVEL).
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Welding polarity
D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

©

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

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

Q /11\9_

I

D.C.R.P.(Direct CurrentReverse Polarity)

®

The reverse polarity is used for welding alloys covered with a layer of refractory oxide with
higher melting temperature compared with metals.

High currents cannot be used, since they would cause excessive wear on the electrode.

o T\~

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

T
D.C.S.P
la.
Theuse of pulseddirect currentallows better control, in particular operating conditions, of the
welding poolwidth and depth.
o : The welding pool is formed by the peak pulses (Ip), while the basic current (Ib) keeps the arc

ignited. Thisoperatingmode helpstoweld thinnermetalsheetswith lessdeformations, abetter
form factor and consequently alower danger of hot cracks and gas penetration.

Increasing the frequency (MF)the arcbecomes narrower, more concentrated, more stableand
the quality of welding onthin sheetsis furtherincreased.

D.C.5.P -PULSED

I t

Steel TIGwelding

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

Preparingthe edges
Careful cleaning and preparation of the edges arerequired.

Choosingand preparing the electrode

Youare advisedtousethoriumtungstenelectrodes(2% thorium-red coloured) oralternatively ceriumorlanthanum electrodes
with the following diameters:

@ electrode (mm) currentrange (A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

The electrode must be sharpened asshowninthe figure.

0 >

currentrange (A)

30

0+30
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- currentrange (A)
60+90 304120
90+120 120+250
Filler metal

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

quality of the welds.
Shieldinggas

Typically, pure argon (99.99%) is used.

Welding current (A)

@ electrode (mm)

Gasnozzlen’

Gasnozzle @ (mm)

Argon flux (I/min)

30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

CopperTIGwelding

Since TIGweldingisaprocesscharacterized by high heatconcentration,itis particularly suitable forwelding materials with high
thermal conductivity, like copper.

ForTIGwelding of copper, follow the same directions as for TIG welding of steel or special instructions.
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10.1 Electrical characteristics

Powersupply voltage U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Slowblow line fuse
Communication bus
Maximum input power
Maximum input power
Power factor (PF)
Efficiency (u)

Cos @

Max. input current I'Tmax
Input current |1

Effective current|1eff
Adjustmentrange

Opencircuit voltage

URANOS 1500
%230

1x230 (£15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw

> > > >

Vdc

pointto the public grid (point of common coupling, PCC)is smaller than orequal to the Zmax stated value.

g * This equipment complies with EN/IEC 61000-3-11 if the maximum permissible mains impedance at the interface

If it is connected to a public low voltage system, it is the responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network operatorif necessary, thatthe equipment may be connected.

responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network

g *This equipment does not comply with EN IEC 61000-3-12. If it is connected to a public low voltage system, itis the

operatorifnecessary, that the equipment may be connected.

(Consultthe "Electromagnetic fields & interferences" - "EMCequipment classificationin accordance with EN 60974-

10/A1:2015"section).

10.2 Duty factor

Dutyfactor(40°C)
(X=30%)

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

10.3 Physical characteristics

IP Protectionrating
Insulation class
Dimensions
Weight

Manufacturing Standards

Power supply cable section

Length of powersupply cable

52

URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

UM.

>

U.M.
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10.4 Electrical characteristics

URANOS 1500 RC UL
1x230

Power supply voltage U1(50/60 Hz) 1x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Slowblow line fuse 16 A
Communication bus ANALOG
Maximum input power 6.6 kVA
Maximum input power 4.6 kW
Power factor (PF) 0.70
Efficiency (n) 87 %
Cos @ 0.99
Max. input current Tmax 28.7 A
Inputcurrent |1 20.4 A
Effective current|1eff 15.7 A
Adjustmentrange 5-150 A
Opencircuit voltage 85 Vdc

pointto the public grid (point of common coupling, PCC)is smallerthan orequalto the Zmaxstated value.
If it is connected to a public low voltage system, it is the responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network operatorif necessary, that the equipment may be connected.

g *This equipment complies with EN/IEC 671000-3-11 if the maximum permissible mains impedance at the interface

responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network
operatorifnecessary, that the equipment may be connected.

(Consultthe "Electromagnetic fields & interferences" - "EMCequipmentclassificationin accordance with EN 60974-
10/A1:2075"section).

g *This equipment does not comply with EN [EC 61000-3-12. Ifitis connected to a public low voltage system, itis the

10.5 Duty factor

URANOS 1500 RC i
1x230 o
Dutyfactor(40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Physical characteristics
URANOS 1500 RC o
1x230 o
IP Protectionrating IP23S
Insulation class H
Dimensions 260x120x190 mm
Weight 2.6 Kg
. ENIEC 60974-1/A1:2019
Manufacturing Standards EN 60974-10/A1:2015
Power supply cable section 3x1.5 mm?
Length of power supply cable 2 m
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10.7 Electrical characteristics

Power supply voltage U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Slowblow line fuse
Communication bus
Maximuminput power
Maximum input power
Power factor (PF)
Efficiency (u)

Cos @

Max.input current ITmax
Inputcurrent |1

Effective current|1eff
Adjustmentrange

Opencircuit voltage

URANOS 1500 DP
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

-
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

pointto the public grid (point of common coupling, PCC)is smaller than orequal to the Zmax stated value.

( g \ *This equipment complies with EN/IEC 671000-3-11 if the maximum permissible mains impedance at the interface

If it is connected to a public low voltage system, it is the responsibility of the installer or user of the equipment to
ensure, by consultation with the distribution network operatorif necessary, thatthe equipment may be connected.

responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, by consultation with the distribution network
operatorifnecessary, thatthe equipment may be connected.

( g \ *This equipment does not comply with EN IEC 61000-3-12. Ifitis connected to a public low voltage system, itis the

10/A1:2015" section).

10.8 Duty factor

Duty factor (40°C)
(X=30%)

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

10.9 Physical characteristics

IP Protection rating
Insulation class
Dimensions
Weight

Manufacturing Standards

Power supply cable section

Length of power supply cable

URANOS 1500 DP
%230

150
125
110

URANOS 1500 DP
1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

54

(Consultthe "Electromagnetic fields & interferences" - "EMCequipment classificationin accordance with EN 60974-

U.M.

>

UM.



—

| bohlervecing

DEUTSCH

KONFORMITATSERKLARUNG CE

DerBauarbeiter
voestalpine Bohler 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

erkldrtunter seiner alleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:

DE
URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

denfolgenden EU Richtlinien entspricht:

2014/35/EU  LOWVOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

dassdie folgenden harmonisierten Normen angewendetwurden:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
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 Béhler Welding Selco S.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die
Glltigkeitdieser Erkldrung auf.

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson

14
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SYMBOLE

A )
Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen und gefdhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen fihren kénnen.

" _aa )
w Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschdden verursachen kénnten.

@ Die mitdiesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungen sind technischer Artund erleichtern die Arbeitsschritte.
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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 verursacht werden.

BeiFragen oder Unklarheitenim Umgang mit dem Gerdt wenden Sie sich an Fachpersonal.

il

1.1 Arbeitsumgebung
Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fir den Zweck verwendet werden, fiir den sie konzipiert wurde, auf die Art
und in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im vorliegenden Handbuch festgelegt ist und gemafB
dennationalenundinternationalen Sicherheitsvorschriften.
EinandererVerwendungszweck, alsderausdriicklichvom Herstellerangegebene,istunsachgemdB und gefdhrlich.
DerHersteller Ubernimmtinsolchen Fdllen keinerlei Haftung.

¢ Dieses Gerdtdarf nurfirgewerbliche Zwecke imindustriellen Umfeld angewendet werden.
DerHersteller haftet nicht fiir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

« DieAnlagedarfnurbeiUmgebungstemperaturenzwischen -10°Cund +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.

« DieAnlagedarfnurineinerUmgebungbenutztwerden, die freivon Staub, Sdure, Gasund dtzenden Substanzeniist.

« DieAnlagedarfnichtineinerUmgebung miteinerrelativen Luftfeuchte Uiber 50% bei 40°C (104°F) benutzt werden.

¢ Die Anlage darfnichtineiner Umgebung mit einerrelativen Luftfeuchte iiber 90% bei 20°C(68°F) benutzt werden.

« DieAnlagedarfnichtineinerHohe vonmehrals 2000m tiber NN (6500 FuB) benutzt werden.

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

1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

= ///’ﬁ Der SchweiBvorgang verursacht schddliche Strahlungs-, Ldrm-, Hitze- und Gasemissionen.
i ="

Die getragene Kleidung muss den ganzen Kérper bedecken und wie folgt beschaffen sein:

( \ Schutzkleidunganziehen,umdie Hautvor Lichtbogenstrahlung, Funken und gliihend heiBem Metall zu schiitzen.
% - unversehrtundingutem Zustand

N——o—J
- feuerfest
- isolierend undtrocken
- amKorperanliegendund ohne Aufschldge
g\
“;& Immernormgerechtes, widerstandsfdhiges und wasserfestes Schuhwerk tragen.
N———_J
ST

9",
ﬂy Immernormgerechte Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung gewdhrleisten.

Erstellen Sie eine feuerfeste Trennwand, um den SchweiBbereich vor Strahlen, Funken und leichter Schlacke zu
ﬁ schiitzen. Anwesende dritte Personen darauf hinweisen, nichtin den SchweiBlichtbogen oder das gliihende Metall
zuschauenundsich ausreichend zu schiitzen.

'E\ng Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder héher) fur die
b Augentragen.

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen, insbesondere beim manuellen oder mechanischen Entfernen der
SchweiBschlacke.

‘%) Keine Kontaktlinsen tragen!
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Gehorschutztragen, wenn ein gefdhrlicher Larmpegel beim SchweiBen erreicht wird.
Wennder Gerduschpegeldie gesetzlich festgelegten Grenzwerte Giberschreitet,den Arbeitsbereichabgrenzenund
prifen, ob die Personen, die diesen Bereich betreten, Gehdrschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim SchweiBenimmer geschlossen halten.
Die Anlage darfkeiner Anderung unterzogen werden.

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

’/ﬁ A E& Sicherstellen, dass der Brenner abgekihltist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

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

Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes mussdiesergesichertwerden, um Personen-und Sachschdden zuvermeiden.

1.3 Rauch-und Gasschutz

Rauch, Gasund Staub, die durch das SchweiBverfahren entstehen, kénnen gesundheitsschddlich sein.

5 4
Q Der beim SchweiBen entstehende Rauch kann unter bestimmten Umstdnden Krebs oder bei Schwangeren
- Auswirkungen aufdas Ungeborene verursachen.

A

Den Kopffernvon SchweiBgasen und SchweiBrauch halten.

Im Arbeitsbereich fiireine angemessene natiirliche Liftung bzw. Zwangsbeliftung sorgen.

Beiungenigender Bellftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

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

Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fiir die Liftung verwenden.

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

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

Keine SchweiBarbeitenin der Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfiihren.

Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut beltfteten RGumen aufstellen.

1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

Das SchweiBverfahren kann Feuerund/oder Explosionen verursachen.

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

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

. S.pr(]hende Funken und glihende Teilchen kdnnen leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch durch kleine
Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenstdnden besonders aufmerksam.

¢ Keine SchweiB- oderSchneidarbeiten Uber oderinder Ndhe von Druckbehdltern ausfihren.

* Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen von Rohren
oderBehdltern besopders aufmerksamsein,auchwenndiese ge&ffnet, entleertundsorgfdltig gereinigt wurden. Riickstdnde
von Gas, Kraftstoff, Ol oder Ghnlichen Substanzen kdnnen Explosionen verursachen.

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

e Nach dem SchweiBen sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile beriihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

¢ InderNdhe des Arbeitsbereichs Feuerloschgerdt platzieren.

1.5 SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen

Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kénnen explodieren, wenn das MindestmafB an
Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und Gebrauch nicht gewdhrleistetist.
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Die Gasflaschen miissensenkrechtan derWand oderinanderendafiirvorgesehenen Vorrichtungen befestigtwerden, damit
sienichtumfallen oder etwas anderes beschddigen kdnnen.

Die Schutzkappe festschrauben, um das Ventil beim Transport, der Inbetriebnahme und nach Ende eines jeden
Schwei3vorgangs zu schitzen.

Setzen Sie die Zylinder keinem direkten Sonnenlicht, plétzlichen Temperaturdnderungen, zu hohen oder extremen
Temperaturen aus. Setzen Sie die Zylinder keinen zu niedrigen oder zu hohen Temperaturen aus.

Die Gasflaschendirfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbégen, Brennern oder SchweiBzangen und nicht mitbeim
SchweiBen verspritzten glihenden Teilchenin Beriihrung kommen.

Die Gasflaschen von SchweiB- und Stromkreisenim Allgemeinen fernhalten.

Beim Offnen des Ventils den Kopf fernvon der Auslasséffnung des Gases halten.

Das Ventilder GasflascheimmerschlieBen, wenndie SchweiBarbeiten beendet sind.

Niemals SchweiBarbeiten an einerunter Druck stehenden Gasflasche ausfiihren.

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

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

- 0

? Ein Stromschlag kann tédlich sein.

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

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

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

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

.

.

.

Die Lichtbogenziindungs- und Stabilisierungsvorrichtung ist fiir manuell oder maschinell ausgefihrte
Arbeitsprozesse entworfen.

EinVerldngernder Brenner- oder SchweiBkabel um mehr als 8m erhdht das Risiko eines Elektrischen Schlags.

|G

—

.7 Elektromagnetische Felderund 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 Felderkdnnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Hérgerdten verursachen.

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

<

-

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

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

Klasse

AnlagenderKlasse Asind nicht fiir die Nutzung in Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom
Klasse | offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefertwird.

Eskdnnen potenzielle Schwierigkeiten beim Sicherstellen der elektromagnetischen KompatibilitGtvon Anlagender
Klasse Aindiesen Umgebungen auftreten, aufgrund der ausgestrahlten StérgroBen.

Weitere Informationen finden Sie unter: LEISTUNGSCHILDER oder TECHNISCHE DATEN.

1.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

DiesesGerdtistin Ubereinstimmung mitden Angabenderharmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/A1:2015 und als Gerdt
der"KLASSE A" gekennzeichnet.

Dieses Gerdtdarf nur fir gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden.

DerHersteller haftet nicht fir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

L]
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( \ Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher fir die Installation und den
[ ] . - . .
’“-i] Gebrauchdes 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.

In jedem Fall missen die elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine Beldstigung mehr
darstellen.

umliegenden Bereich ergebenkdnnen,undinsbesondere die Gesundheit, dersichindiesem Bereich aufhaltenden
Personen - Trdgervon Schrittmachern und Hérgerdten - prifen.

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

1.7.3 Anforderungen andie Netzversorgung

Hochleistungsanlagenkdnnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms aus der Netzversorgung, die Leistungsqualitét
des Netzesbeeinflussen.Deshalb kénnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtung der maximal zuldssigen
Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netzlbergabestelle) fireinige Anlagentypen angewendetwerden (siehe Technische Daten).

In diesem Fall liegt es in der Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage
angeschlossenwerden darf,indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.

Im Falle einer Stérung kdnnen weitere Vorsichtsmassnahmen notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.
Es kann auch notwendig sein, das Versorgungskabel abzuschirmen.
Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4 VorsichtsmaBnahmen beziiglich Kabeln

Umdie Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering wie méglich zu halten, sind folgende MaBnahmen zu treffen:
¢ Masseund Leistungskabel, wo mdéglich, zusammen verlegen und aneinander befestigen.

* DiekabelnieumdenKérperwickeln.

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

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

« DieAnlageineinem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.
¢ Die Kabelmissenfernvonanderenvorhandenen Kabeln verlegtsein.

1.7.5 Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der SchweiBanlage (Schneidanlage) und in der Ndhe derselben muss berlicksichtigt
werden.

Die Vorschriften beziliglich des Potentialausgleiches beachten.

1.7.6 Erdung des Werkstiicks

Wenn dasWerkstiick aus Griindender elektrischen Sicherheitoderaufgrundseiner GroBe und Lage nichtgeerdetist, konnte ein
Erdanschluss des Werkstlicks die Emissionenreduzieren.

Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstlicks weder die Unfallgefahr fir den Bediener erhdhen noch
andere elektrische Gerdte beschddigen darf.

Die Erdung muss gemdB den 6rtlichen Vorschriften erfolgen.

1.7.7 Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Gerdte im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch
elektromagnetische Stérungenreduzieren.
Die Abschirmung dergesamten SchweiBanlage kannin besonderen Fdllenin Betracht gezogen werden.

1.8 SchutzartIP
IP23S

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

» Gehduse mitSchutz gegen Sprithwasser 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.
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2. INSTALLATION

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

b

’
% @i Stellen Sie sicher,dass wdhrend der Installation der Generator vom Versorgungsnetz getrenntist.
——

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

2.1 Heben, Transportieren und Abladen

¢ DerGeneratoristmiteinemverldngerbaren Tragegurtversehen, derals Schultergurtoder zum Tragen mitder Hand benutzt
werdenkann.

Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oder platzieren Sie die angehdngte Last nicht iber Personen oder Gegenstdnden.

Lassen Siedas Gerdt/die Anlage nicht fallenund Giben Sie keinen Ubermd&Bigen Druck auf die Anlage aus.

b

2.2

>

ufstellender Anlage

=n» | Folgende Vorschriften beachten:

LS

Sorgen Sie fir freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlissen.

Stellen Sie die Anlage nichtin engen Rdumen auf.

Stellen Sie die Anlage nie auf einer FlIdche miteiner Neigung von mehrals 10° auf.

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

2.3 Elektrischer Anschluss

.

Der Generatorist miteinem Stromkabel fiirden Anschluss an das Stromnetz versehen.

?‘E(D Die Anlage kann gespeist werden mit:
e 230V einphasig

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

DerBetriebdes Geratswird flir Spannungsabweichungenvom Nennwertbis zu +15% garantiert (Beispiel: bei Vnenn
400V liegt die Betriebsspannung zwischen 320V und 440V).

Die Anlagekannmiteinem Generatorensatz gespeistwerden. Voraussetzungist, dassdieserunterallenmoglichen
Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener Hochstleistung eine stabile Versorgungsspannung
gewdhrleistet, mit Abweichungen zum vom Hersteller erkldrten Spannungswertvon +15%.

Gewdhnlichwirdder Gebrauchvon Generatorensdtzen empfohlen,deren Leistungbeieinphasigem Anschluss 2mal
und bei dreiphasigem Anschluss 1,5mal so groB wie die Generatorleistung ist. Der Gebrauch elektronisch
gesteuerter Generatorensdtze wird empfohlen.

Zum SchutzderBenutzer mussdie Anlage korrektgeerdetwerden. Das Versorgungskabelistmiteinem gelb-griinen
Schutzleiter versehen, der mit einem Stecker mit Schutzleiterkontakt verbunden werden muss.

p— Das Netzkabel des Generators wird mit einem gelb/griinen Leiter geliefert, der IMMER an den Erdungsschutzleiter
angeschlossenwerden muss. Dieser gelb/griine Leiter darf ausschlieBlich als Schutzleiter verwendet werden.
Prifen, obdie verwendete Anlage geerdetist und ob die Steckdose/n in gutem Zustand sind.

Nur zugelassene Stecker montieren, die den Sicherheitsvorschriften entsprechen.

Der elektrische Anschluss muss gemdB den am Installationsort geltenden Gesetzen von qualifizierten Technikern,
die eine spezifische Ausbildung nachweisen kdnnen, ausgefihrt werden.
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2.4 Inbetriebnahme
2.4.1 Anschluss fiir E-Hand-SchweiBen

@3 Der Anschlussinder Abbildung ergibt eine SchweiBung mit umgekehrter Polung.
Um eine SchweiBung mitdirekter Polung zu erhalten, muss der Anschluss umgekehrt werden.

@ Erdungsklemmenstecker

@ Negative Leistungsbuchse (-)

@ Steckverbinder der Elektrodenhalterklemme
@ Positive Leistungsbuchse (+)

J/

» Den Verbinderder Erdungszange an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschlieBen.
» Den VerbinderderSchweiBzange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen.

2.4.2 Anschluss fur WIG-SchweiBen

@ Erdungsklemmenstecker
@ Positive Leistungsbuchse (+)
@ Brenner

@ Negative Leistungsbuchse (-)
@ Gasleitungsanschluss

\ y

» Den Verbinderder Erdungszange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen.
» Den AnschluB der WIG-Schweissbrennerin die Steckdose der Schweissbrenner des Generators stecken.

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

» DenVerbinderdesBrennergasschlauchs separatan die Gaszufuhr anschlieBen.
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3. PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Hintere Tafel

@ Netzkabel

Flrden Netzanschluss und die Speisung der Anlage.

Schaltet die elektrische Leistung der Anlage ein.
Erverfligt Uberzwei Positionen: "O" AUS; "I" EIN.

@ @ Hauptschalter
ap
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@ @ Negative Leistungsbuchse (-)

Prozess MMA: Erdungkabel verbindung
Prozess WIG: Brennerverbindung

@ @ Positive Leistungsbuchse
Prozess MMA: Elektrodenbrenner verbindung
Prozess WIG: Erdungkabel verbindung
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3.3 Frontbedienfeld URANOS 1500
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1

OIGY

Power LED
Zeigt an,dass die Anlage an die Stromversorgung angeschlossen und eingeschaltet ist.

Allgemeine Alarm-LED
Zeigtden mdglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

Potentiometer zur Einstellung des SchweiBstroms

Ermdglicht das stufenlose Einstellen des Schweil3stroms sowohlin WIG als auch in MMA.

Dieser Strom bleibt wdhrend des SchweiBens konstant, wenn die Stromversorgung und die
SchweiBbedingungeninden Grenzen dertechnischen Kenndaten liegen.

Beim E-Hand-SchweiBen kdénnen HOT-START und ARC-FORCE bewirken, dass der
durchschnittliche Ausgangsstrom hdherist als der eingestellte Wert.

Wdahler MMA/WIG

Ermoglicht die Wahl des SchweiBverfahrens.

@ MMA (Elektroden)

Mit dem Hebel nach unten befinden Sie sich im ElektrodenschweiBen (MMA) und
werden daher automatisch aktiviert HOT START, ARC FORCE und ANTISTICKING.

@ WIG DC

Mitdem Hebel nach oben schweiBen Sie miteinerunschmelzbaren Wolframelektrode
ineinerinerten Atmosphdre (WIG).
Die MMA-Funktionen werden entfernt und der LIFT-Start aktiviert.
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3.4 Frontbedienfeld URANOS 1500 RC
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OIC-)

Power LED
Zeigtan, dass die Anlage an die Stromversorgung angeschlossen und eingeschaltet ist.

Allgemeine Alarm-LED
Zeigtden moglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

Potentiometer zur Einstellung des SchweiBstroms

Ermoglicht das stufenlose Einstellen des Schweistroms sowohlin WIG als auchin MMA.

Dieser Strom bleibt wdhrend des SchweiBens konstant, wenn die Stromversorgung und die
SchweiBbedingungeninden Grenzen dertechnischen Kenndaten liegen.

Beim E-Hand-SchweiBen kdénnen HOT-START und ARC-FORCE bewirken, dass der
durchschnittliche Ausgangsstrom hoherist als der eingestellte Wert.

Wdhler MMA/WIG
Ermoglicht die Wahl des SchweiBverfahrens.

@ MMA (Elektroden)

Mit dem Hebel nach unten befinden Sie sich im Elektrodenschweien (MMA) und
werden daher automatisch aktiviert HOT START, ARC FORCE und ANTISTICKING.

|
@ WIG DC

Mitdem Hebelnach oben schweiBen Sie miteinerunschmelzbaren Wolframelektrode
ineinerinerten Atmosphdre (WIG).
Die MMA-Funktionenwerden entfernt und der LIFT-Start aktiviert.

4-poliger Militdrstecker
Zum AnschlieBen von Fernbedienungen RC18.
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3.5 Frontbedienfeld URANOS 1500 DP

A

@ o»
)P,
® &
(»H @

®®

Power LED
Zeigtan,dass die Anlage an die Stromversorgung angeschlossen und eingeschaltet ist.

Allgemeine Alarm-LED
Zeigtden mdglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

Wirkleistungs-LED

Zeigtan, dass anden Ausgangsklemmen der Anlage Spannung anliegt.

Hauptregler

Ermoglichtdas stufenlose Einstellen des SchweiBstroms.

Dieser Strom bleibt wdhrend des Schweiens konstant, wenn die Stromversorgung und die
SchweiBbedingungeninden Grenzen dertechnischen Kenndaten liegen.

Beim E-Hand-SchweiBen kdnnen HOT-START und ARC-FORCE bewirken, dass der
durchschnittliche Ausgangsstrom héherist als der eingestellte Wert.

Ermoglicht die Auswahl des Parameters im Schaubild. Der Wert des Parameters wird im Display
D1angezeigt.

Wahl des SchweiBverfahrens
Ermoglichtdie Wahl des SchweiBverfahrens.

@ MMA (Elektroden) @ WIG Lift Start

6/

DE



DE

PRASENTATION DER ANLAGE —

| béhler welding

@ @ Auswahl der SchweiBparameter / Setup-Schaltfldche

Ermoglichtden Zugang zum Setup, die Auswahl und Einstellung der SchweiBparameter.
Das Schaubild auf dem Frontbedienfeld ermdglicht die Wahl und Einstellung der
SchweiBparameter.

%I Hotstart

Fir die Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-Schweilen.

Ermdoglicht einen verstellbaren Hot-Start-Wert der Zindphasen des Bogens und
erleichtert die Startvorgdnge.

Minimum 0%, Maximal 500%, Standard std 809, Standard cls 150%.

I SchweiBstrom

Ermoglicht die Einstellung des Schweilstroms.
Parametereinstellung Ampere (A)
Minimum 3A, Maximal Imax, Standard T00A, Standard cls.

%I Arcforce

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

Ermoglicht 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.

Minimum 0%, Maximal 5009%, Standard std 309%, Standard cls 350%.

@ @ Messauswahl

Ermoglicht die Anzeige des tatsdchlichen SchweiBstroms oder der tatsdchlichen
SchweiBspannung aufdem Display.

@ Ampere @ Spannung
! 7-Segment-Anzeige
183 7-Seq g

Ermoglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wdhrend des Startens; Ablesen von
Einstellungen, Strom und Spannung wdhrend des SchweiBens und die Anzeige von Fehlercodes.
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4. VERWENDUNG VON GERATEN

4.1 Setup und Parametereinstellung

Ermd&glichtdie Einstellungund Regelung einerReihe Zusatzparameter,umdie SchweiBanlage besserund prdziserbetreiben zu
kénnen.

Dieim Setup vorhandenenParametersind nachdem gewdhlten SchweiBprozessgeordnetundhabeneine Nummerncodierung.
Zugriff auf Setup

» Erfolgt,indem 5 Sek.lang aufdie Taste Setup gedriickt wird

» die Nullin der Mitte der 7-Segment-Anzeige bestdtigt den erfolgten Zugriff

Auswahlund Einstellung des gewiinschten Parameters

» Erfolgtdurch Drehen des Encodersbiszur Anzeige des Nummerncodes des gewlinschten Parameters.

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

Verlassen des Setup

» Umden Abschnitt ,Einstellungen" zu verlassen, erneut auf die Taste Setup driicken.
» UmdasSetup zu verlassen, auf Parameter"0" (Speichern und Beenden) gehen und erneut auf die Taste Setup driicken.

4.2 Parameterbeschreibung

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

Speichernund Beenden
Fir das Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset
Fir die Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Synergie MMA

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

MitderWahlderrichtigen Bogendynamikkanndermaximale Nutzen des Generatorserzieltwerden mitder Absicht
diebestmdgliche SchweiBleistung zu erreichen.

Wert Funktion Standard

0 Basisch -

1 Rutil X

2 Cellulose -

3 Stahl -

4 Aluminium -

5 Guss -

( Perfekte SchweiBfdhigkeit der verwendeten Elektrode wird nicht garantiert
@ Die SchweiBfdhigkeit hdngt ab von der Qualitét des Verbrauchsmaterials und dessen Aufbewahrung,
den Arbeits- und SchweiBbedingungen, den zahlreichen Einsatzmd&glichkeiten.

Hotstart

Firdie Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.
Ermoglicht einenverstellbaren Hot-Start-Wert der Ziindphasen des Bogens und erleichtert die Startvorgdnge.

Basischelektroden

Rutilelektrode

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard

0/AUS 500% 80% 0% 500% 80%
Zellulose elektroden CrNi-elektroden

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard

0/AUS 500% 150% 0/AUS 500% 100%
Aluminiumelektrode Gusseisenelektrode

Minimum Maximal Standard Minimum Maximal Standard

0/AUS 500% 150% 0/AUS 500% 100%
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Arcforce
Furdie Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-SchweiBen.

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

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

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

Bogenabtrennspannung

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

Beim Punktschweien zum Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung die erneute Zindung des

Bogens beim Entfernen der Elektrode vom Werkstlick, vermindert Spritzer, Verbrennungen und Oxidation des
Werksticks.

Wenn Elektrodenbenutztwerden, diehohe Spannungen erfordern, sollte dagegen einhoher Grenzwerteingestellt
werden,um Bogenabtrennungen beim Schweien zu verhindern.

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

Minimum Maximal Standard
0/AUS 99.9V 44.5V

Aktivierung der Antisticking-Funktion

Zur Aktivierung oder Deaktivierung der Antisticking-Funktion.

Mit der Antisticking-Funktion kann der SchweiBstrom auf OA reduziert werden, wenn ein Kurzschluss zwischen
Elektrode und Werkstiick erfolgt. Hierdurch werden Zange, Elektrode sowie SchweiBer geschitzt, mit
Gewdhrleistung der Sicherheitinderjeweiligen Situation.

Kurzschlusszeitvor Aktivierung der Antisticking-Funktion:

Wert Antisticking Standard
0/AUS INAKTIV -
1/EIN AKTIV X

Ausl6segrenze fiir Arc-Force

Zur Einstellung des Spannungswertes, beidem der Generator das fiir Arc-force typische Strominkrement liefert.
Ermoglicht es, verschiedene Bogendynamiken zu erhalten:

Niedriger Grenzwert

Wenige Auslésungenvon Arc-Force erzeugen einen sehrstabilen, aberreaktionstrdgen Bogen.

Ideal firerfahrene SchweiBer und leicht zu schweiende Elektroden.

Hoher Grenzwert

Viele Auslosungenvon Arc-Force erzeugen einen etwas unstabileren, aber sehrreaktionsfdhigen Bogen.

Der Lichtbogen ist daher in der Lage, Bedienungsfehler zu korrigieren oder die Eigenschaften der Elektrode zu
kompensieren.

Ideal firwenigererfahrene SchweiBer und schwer zu schweiBende Elektroden.

Minimum Maximal Standard
0/AUS 99.9V 8V
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n Dynamic power control (DPC)

Ermoglicht, die gewlinschte U/l - Charakteristik auszuwdhlen.

1=C Konstanter Strom

Die VergroBerung oder Reduzierung der Bogenhéhe hat keine Auswirkung auf den erforderlichen SchweiBstrom.
Empfohlen fir Elektrode: Basisch, Rutil, Sauer hohe, Stahl, Guss

1220 Reduzierungscharakteristik mitRampenregelung

DasAnsteigenderBogenhoheverursachteine Reduzierung des SchweiBstroms (und umgekehrt) entsprechenddem
festen Wertvon 1/20 Ampere pro Volt.

Empfohlen fir Elektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstante Leistung
DasAnsteigenderBogenhdhe verursachteine Reduzierung des SchweiBstroms (und umgekehrt)entsprechend der
Regel: V-1=K

Empfohlen fir Elektrode: Cellulose, Aluminium

ArtderMessung

Ermdglicht die Einstellung am Display die Ablesung von SchweiBspannung und -strom.

Wert UM. Standard Rickruffunktion
0 A X Lesen + Strom einstellen
1 \% - Spannungsmessung

- - Kein Lesen

2

Zum Ricksetzen aller Parameter auf die Standardwerte und derganzen Anlage in den voreingestellten Zustand.

4.2.2 Liste der Setup-Parameter (WIG-DC-SchweiBen)

n Speichernund Beenden

Firdas Speichernder Anderungen und Verlassen des Setup.

Reset

Firdie Riicksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Zum Ricksetzen aller Parameter auf die Standardwerte und der ganzen Anlage in den voreingestellten Zustand.

5. ZUBEHOR

5.1 Fernregler

Der Anschluss der Fernbedienung an den entsprechenden am Generator vorhandenen Anschluss aktiviert den Betrieb. Diese
Verbindung kann auch bei eingeschaltetem System erfolgen.
Dieser Anschluss kann auch bei eingeschalteter Anlage erfolgen.

Wenndie Fernsteuerung RC angeschlossenist, bleibt das Bedienfeld des Generators aktiviert und Anderungen kdnnen beliebig
ausgefuhrtwerden.

Dieam Bedienfeld des Generators ausgefiihrten Anderungenwerden auchanderFernsteuerung RCangezeigt, und umgekehrt.
4 . Y\ RC18

Mit dieser Vorrichtung kann die notwendige Stromstdrke per Fernsteller variiert
werden, ohne dass der SchweiBprozess unterbrochen oder der Arbeitsplatz
verlassen werden muss.
DurchdenAnschlussderFernsteuerungRCamdazuvorgesehenen Verbinderanden
Generatoren wird die Fernsteuerung aktiviert. Dieser Anschluss kann auch bei
eingeschalteter Anlage erfolgen.

Kompatibel mit

« URANOS 1500RC

A
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6. WARTUNG

r DieregelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen.

JederWartungseingriffdarf nurvon Fachpersonal ausgefiihrt werden.

Wenn das Gerdtin Betriebist, missen alle Zugangs-, Wartungstiiren und Abdeckungen geschlossen und verriegelt sein.
Die Anlage darfkeiner Anderung unterzogen werden.

Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Ndhe und Uiberden Liftungsschlitzen.

A )
A Trennen Sie die Anlage vonder Stromzufuhr vorjedem Wartungseingriff!

N——/
m Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch:
h * Daslnnereder Anlage mittels Druckluft mit niederem Druck und weichen Pinseln reinigen.
\__== ) -« Elektrische Verbindungenund Anschlusskabel priifen.
Fir die Instandhaltung oder das Austauschen von Schweibrennersbestandteilen, der SchweiBzange und/oder der
Erdungskabel:
i
F Die Temperatur der Teile kontrollieren und sicherstellen, dass sie nicht mehr heiB sind.

—

"
W’ Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.
N——/

I Geeignete Schlisselund Werkzeuge verwenden.
—/

Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von jeglicher
Haftung befreit.

DasReparieren oder Austauschen von Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf.
Die Anlage darfkeiner Anderung unterzogen werden.

r Das Reparieren oder Austauschenvon Anlageteilen darf ausschlieBlich von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

DerHersteller ibernimmt keinerlei Haftung, falls sich der Benutzer nicht an diese Vorschriften hdlt.
Wenden Sie sich bei jedem Zweifel und/oder beijedem Problem an die ndchstgelegene Technische Kundendienststelle.

7. ALARME

t E01
Temperaturalarm

t E03

Temperaturalarm
? E1
L

Alarm Systemkonfiguration

ﬂ E20
Alarm Speicherfehler

h A E21

Alarm Datenverlust

VJ’ E42
Unterspannungsalarm

i
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8. FEHLERSUCHE

Anlage ldsst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache

»

»

»

»

»

Keine Netzspannung an Versorgungssteckdose.

Stecker oder Versorgungskabel defekt.

Netzsicherung durchgebrannt.

Hauptschalter defekt.

Elektronik defekt.

Lésung

4

¥

2

¥

4

¥

Elektrische Anlage tiberpriifen und ggf. reparieren.
Nur Fachpersonal dazu einsetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Anlage vonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweiB3t nicht)

Ursache

»

»

»

»

Anlage tiberhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe

LED an).

Masseverbindung unkorrekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereichesder
zuldssigen Betriebsspannung(gelbe LED an).

Elektronik defekt.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache

Falsche Auswahldes SchweiBverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

Falsche Einstellungen der Parameterund der
Funktionender Anlage.

Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweiB3stroms defekt.

Netzspannung auBerhalb des Bereichesder
zuldssigen Betriebsspannung.

Ausfalleiner Phase.

Elektronik defekt.

Unstabiler Lichtbogen

Ursache

»

»

Schutzgasungeniigend.

Feuchtigkeitim SchweiBgas.

Lésung

»

4

2

¥

Warten, bis die Anlage abgekihltist, die Anlage aber nicht
ausschalten.

Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

Netzspannungwiederinden Bereich derzuldssigen
Betriebsspannung des Generators bringen.
Korrekten Anschluss der Anlage ausfihren.

Siehe Kapitel "Anschluss".

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

¥

¥

4

¥

2

¥

¥

Korrekte Auswahl des SchweiBverfahrens treffen.
Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Ein Resetder Anlage ausfiihren und die SchweiBparameter neu
einstellen.
Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von derndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

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

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

Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

»

»

»

»

Druckluftdurchfluss korrektregulieren.

Prifen, dass Diffusorund Gasdiise am Brennerin gutem Zustand
sind.

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

Zuviele Spritzer

Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.

» SchweiBparameterunkorrekt.
» Schutzgasungenigend.

» Bogendynamik unkorrekt.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.
» SchweiBparameterunkorrekt.

» Elektrode unkorrekt.

» Nahtvorbereitung unkorrekt.

» Masseverbindung unkorrekt.

» ZugroBe Werkstlcke.

Zundereinschlisse
Ursache
» Unvollstdndiges Entfernen des Zunders.
» Elektrode mitzugroBem Durchmesser.
» Nahtvorbereitungunkorrekt.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Wolfram-Einschllisse
Ursache

» SchweiBBparameterunkorrekt.

» Elektrode unkorrekt.

» Durchfiihrung des SchweiBens unkorrekt.

Blasen
Ursache

» Schutzgasungenigend.

| béhler welding
» SchweiBanlage genau kontrollieren.

» Anlagevonderndchstgelegenen Kundendienststelle reparieren
lassen.

Lésung

Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

2

¥

¥

Schwei3strom verringern.

¥

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

2

Induktivitatswert des SchweiBkreises erhchen.
Ausgangsbuchse mit gréBerer Induktivitdt verwenden.

¥

2

¥

Brennerneigungreduzieren.

Lésung

» Vorschubgeschwindigkeitbeim SchweiBen herabsetzen.
» SchweiBstrom erhdhen.

» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesserbenutzen.

» AbschrdgungvergréBern.

» Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
» Siehe Kapitel"Inbetriebnahme".

» SchweiB3stromerhdhen.

Lésung

» Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesserbenutzen.
» AbschrdgungvergroBern.

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

Lésung

» SchweiBstromverringern.
» Elektrode mitgréBerem Durchmesserbenutzen.

» Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdtbenutzen.
» Elektrode korrektschleifen.

» Kontakte zwischen Elektrode und SchweiBbad vermeiden.

Lésung

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

Ursache

» Bogenldnge unkorrekt.
» SchweiBparameter unkorrekt.

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt.
» ZugroBe Werkstlicke.

» Bogendynamik unkorrekt.

Einschnitte an den Rdndern
Ursache

» SchweiBparameter unkorrekt.
» Bogenldnge unkorrekt.
» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt.

» Schutzgasungeniigend.

Oxydationen

Ursache

» Schutzgasungeniigend.

Porositat

Ursache

Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz
aufdenWerkstlicken.

Vorhandensein von Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

» Vorhandenseinvon Feuchtigkeitim
Zusatzwerkstoff.

Bogenldnge unkorrekt.

Feuchtigkeitim SchweiBgas.

Schutzgasungeniigend.

Zuschnelles Erstarren des SchweiBbads.

Wdrmerisse
Ursache

» SchweiBparameterunkorrekt.

Lésung

Abstand zwischen Elektrode und Werkstilick vergréBern.
SchweiBspannungerhshen.

¥

SchweiBstrom erhdhen.
SchweiBspannungerhshen.

¥

Brennerneigungerhéhen.

SchweiB3stromerhdhen.

¥

Induktivitdtswert des SchweiBkreises erhéhen.
Ausgangsbuchse mit groBerer Induktivitdt verwenden.

¥

Lésung

¥

SchweiBstrom verringern.
Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesser benutzen.

¥

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick reduzieren.
SchweiBspannungverringern.

¥

Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen reduzieren.
Vorschubgeschwindigkeitbeim SchweiBen herabsetzen.

¥

Gasverwenden, das firdie zu schweiBenden Werkstoffe geeignet
ist.

Lésung

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

Lésung

¥

Werkstlicke vor dem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

¥

Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

2

¥

Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

¥

Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick reduzieren.
Schwei3spannungverringern.

¥

¥

Firden einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

¥

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

¥

Vorschubgeschwindigkeit beim SchweiBen herabsetzen.
Werkstilicke vorwdrmen.
SchweiBstrom erhéhen.

¥

Lésung

» SchweiBstromverringern.
» Eine Elektrode mitkleinerem Durchmesserbenutzen.

/5

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdt benutzen.
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» Vorhandenseinvon Fett, Lack, Rost oder Schmutz » Werkstiicke vordem SchweiBen sorgfdltig reinigen.

aufden Werkstlicken.

» Vorhandensein von Feuchtigkeitim » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualitdtbenutzen.
Zusatzwerkstoff. » Zusatzwerkstoffimmerin einwandfreiem Zustand halten

» Durchfihrung des SchweiBens unkorrekt. » Denkorrekten Arbeitsablauf fir die zu schweiBende Verbindung

ausfihren.

» Ungleiche Eigenschaften der Werkstiicke. » Vordem SchweiBen ein Puffern ausfiihren.
Kdlterisse

Ursache Lésung

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

» Besondere FormderzuschweiBenden Verbindung. » Werkstlicke vorwdrmen.
» Ein Nachwdrmen ausfihren.

» Denkorrekten Arbeitsablauf firdie zu schweiBende Verbindung
ausfihren.

9. THEORETISCHE HINWEISE ZUM SCHWEISSEN

9.1 SchweiBen mit Mantelelektroden (E-Hand-SchweiBen)

Vorbereitung der SchweiBkanten

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

WahlderElektrode

DerDurchmesserder SchweiBelektrode hdngtvonderWerkstoffdicke, der Position,dem Nahttyp und vonderVorbereitungdes
Werkstilicks ab. Elektroden mit groBem Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine hohe Warmezufuhr beim
SchweiBBvorgangresultiert.

Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhrworaus eine hohe Warmezufuhr beim SchweiBvorgangresultiert.

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

Basisch gute mechanische Eigenschaften Verwendung

Wahldes SchweiBstromes

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

Zindungund Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der Elektrodenspitze am geerdeten SchweiBstiick und durch rasches
Zurlckziehen des Stabesbiszum normalen SchweiBabstand nach erfolgter Zlindung des Lichtbogens hergestellt. Inletzterem
Fallwird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck herbeigefiihrt.

Um die Bogenziindung zu verbessern, ist es im Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfdnglich gegeniiber dem
GrundschweiBstrom zu erh6hen (Hot-Start).

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

Der GuBere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und liefert damit das Schutzgas fir die SchweiBung, die somit eine gute
Qualitdterreicht.

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 erh6h

Falls die Elektrode am Werkstlick kleben bleibt, ist es nitzlich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zu reduzieren
(Antisticking).
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Ausfiihrungder 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 Schweinaht durchgefiihrt, wodurch eine Ubermdssige
Ansammlungvon SchweiBgutin der Mitte vermieden werden soll.

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

9.2 WIG-SchweiBen (kontinuierlicher Lichtbogen)

Beschreibung

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

Um gefdhrliche Wolframeinschlisse in der SchweiBnaht zu vermeiden, darf die Elektrode nicht mit dem zu schweiBenden Stlick
in Berlhrung kommen. Aus diesem Grund wird mittels eines HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die Zindung des
elektrischen Lichtbogens ermdglicht, ohne dass die Elektrode das Werkstiick berihrt.

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

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

Untervielen Arbeitsbedingungenistesvon Vorteil, Uber 2 voreingestellte SchweiBstrome zu verfiigen, mitder Méglichkeit, von
einem aufdenanderen iibergehen zu kénnen (BILEVEL).

SchweiBBpolung

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

@

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

Man erhdlt ein tiefes und schmales Bad durch hohe Vorschubgeschwindigkeit und daraus
!l\e_ resultierender geringer Warmezufuhr.
E w |

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

®

Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit einer hitzebestdndigen Oxid-
Beschichtung, deren wesentliche Eigenschaft eine hohere Schmelztemperatur als jene des
Metallsist, schweiBen.
: Trotzdemdirfennichtzuhohe Strome verwendetwerden,dadiese einerasche Abnutzungder
G{ I e- Elektrode verursachenwirden.
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T
D.C.5.P

a Die Anwendung eines Pulsstroms erlaubt in besonderen Betriebssituationen eine bessere

‘i \ Kontrolle des SchweiBbadsin Breite und Tiefe.
t

Das SchweiBbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet, wdhrend der Basisstrom (Ib) den
0.C.S.P =PULSED

Bogen geziindet hdlt. Das erleichtert das SchweiBen diinner Materialstdrken mit geringeren
Verformungen, einen besseren Formfaktorund somit eine geringere Gefahr, dass Warmerisse
und gasférmige Einschlisse auftreten.

Durch Steigern der Frequenz (Mittelfrequenz) erzielt man einen schmaleren, konzentrierteren
und stabileren Bogen, was einer weiteren Verbesserung der SchweiBqualitdt bei diinnen
Materialstdrken gleichkommt.

Ol 7 e t

WIG-SchweiBen von Stahlmaterial

Das WIG-Verfahren ist fir das SchweiBen sowohl von unlegiertem als auch von Kohlenstoffstahl, fir den ersten SchweiBgang
von Rohren und fiir SchweiBungen, die ein sehr gutes Aussehen haben missen, besonders geeignet.

Direktpolungerforderlich (D.C.S.P.).

Vorbereitung der SchweiBkanten

Eine sorgfdltige Reinigung und Nahtvorbereitungist erforderlich.

Wahlund Vorbereitung der Elektrode

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

@D elektrode (mm) strombereich(A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Die Elektrode musswieinder Abbildung gezeigt zugespitzt werden.

0 >

a® strombereich (A)

30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250
SchweiBgut

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBstdbe missenin etwajenen des Grundmaterials entsprechen.

Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dirfen nicht verwendet werden, da die von der Verarbeitung herrihrenden

Unreinheiten die SchweiBung wesentlich beeintrdchtigen kénnten.

Schutzgas
Inder Praxis wird fast ausschlieBlich (99.99 %) reines Argon verwendet.
SchweiBstrom (A) D elektrode (mm) Gasdiisen® Gasdiise @ (mm) Argonfluss (I/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

WIG-SchweiBen von Kupfer

Da es sich beim WIG-SchweiBen um ein Verfahren mit einer hohen Warmekonzentration handelt, eignet es sich besonders fir
das SchweiBen von Material mithoher Warmeleitfdhigkeit, wie z. B. Kupfer.

Flrdas WIG-SchweiBen von Kupferdie gleichen Anweisungen wie fliirdas WIG-SchweiBen von Stahlbzw. spezielle Anweisungen
befolgen.
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10. TECHNISCHE DATEN

10.1 Elektrische Eigenschaften

Versorgungsspannung U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Netzsicherung (trdge)
Kommunikation-Bus

Max. Leistungsaufnahme
Max. Leistungsaufnahme
Leistungsfaktor (PF)
Wirkungsgrad ()

Cos @

Max. Stromaufnahme [Tmax
Stromaufnahme I1
Effektivstrom |1eff
Arbeitsbereich

Leerlaufspannung Uo

URANOS 1500
1x230

1x230 (x15%)
264
16
ANALOG

6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7

5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw

> > > >

Vdc

zum &ffentlichen Netz (Netzibergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist.

g *Die Anlage entsprichtder Norm ENIEC 61000-3-11, wenn die maximal zuldssige Netzimpedanz an der Schnittstelle

Wenn sie an ein 6ffentliches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird, liegt es in der Verantwortung
des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf, indem,
falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.

Niederspannungsnetz angeschlossen, so ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen(in

g * Die Anlage entspricht nicht der Norm EN |EC 61000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein &ffentliches

Ricksprache mitdem Energieversorger), ob die Anlage angeschlossen werden darf.

(Siehe Abschnitt "Elektromagnetische Felder und Stérungen" - * EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung

mitEN 60974-10/A1:2015").

10.2 Nutzungsfaktor

Nutzungsfaktor(40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.3 Physikalische Eigenschaften

SchutzartIP
Isolationsklasse
Abmessungen

Gewicht
Konstruktionsnormen

Abschnitt netzkabel

Ldnge des Versorgungskabel

79

URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN60974-10/A1:2015

3x1.5
2

U.M.

>

U.M.
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10.4 Elektrische Eigenschaften

Versorgungsspannung U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Netzsicherung (trdge)
Kommunikation-Bus

Max. Leistungsaufnahme
Max. Leistungsaufnahme
Leistungsfaktor (PF)
Wirkungsgrad ()

Cos @

Max. Stromaufnahme ITmax
Stromaufnahme 1
Effektivstrom [1eff
Arbeitsbereich

Leerlaufspannung Uo

mit EN 60974-10/A1:2015").

10.5 Nutzungsfaktor

Nutzungsfaktor (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 Physikalische Eigenschaften

Schutzart IP
Isolationsklasse
Abmessungen

Gewicht
Konstruktionsnormen

Abschnitt netzkabel

Ldnge des Versorgungskabel

URANOS 1500 RC
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOG

6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7

5-150
85

URANOS 1500 RC
1x230

150
125
110

URANOS 1500 RC
%230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

80

-

| béhler welding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

zum &ffentlichen Netz (Netzibergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist.

Wenn sie an ein 6ffentliches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird, liegt es in der Verantwortung
des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf, indem,
falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.

( g \ *DieAnlageentsprichtder Norm ENIEC 61000-3-11, wenn die maximalzuldssige Netzimpedanz an der Schnittstelle

Niederspannungsnetz angeschlossen, so ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen(in
Ricksprache mitdem Energieversorger), ob die Anlage angeschlossen werden darf.
(Siehe Abschnitt "Elektromagnetische Felder und Stérungen" - " EMV Anlagenkliassifizierung in Ubereinstimmung

( g \ * Die Anlage entspricht nicht der Norm EN |EC 61000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein O&ffentliches

UM.

>

UM.
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10.7 Elektrische Eigenschaften

URANOS 1500 DP UL
1x230

Versorgungsspannung U1(50/60 Hz) 1x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Netzsicherung (trage) 16 A
Kommunikation-Bus ANALOG
Max. Leistungsaufnahme 6.6 kVA
Max. Leistungsaufnahme 4.6 kW
Leistungsfaktor (PF) 0.70
Wirkungsgrad () 87 %
Cos @ 0.99
Max. Stromaufnahme I1Tmax 28.7 A
Stromaufnahme I1 20.4 A
Effektivstrom |1eff 15.7 A
Arbeitsbereich 5-150 A
Leerlaufspannung Uo 85 Vdc

zum &ffentlichen Netz (Netzibergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist.

Wenn sie an ein 6ffentliches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird, liegt es in der Verantwortung
des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf, indem,
falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.

g *Die Anlage entsprichtder Norm ENIEC 61000-3-11, wenn die maximal zuldssige Netzimpedanz an der Schnittstelle

Niederspannungsnetz angeschlossen, so ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen(in
Ricksprache mitdem Energieversorger), ob die Anlage angeschlossen werden darf.

(Siehe Abschnitt "Elektromagnetische Felder und Stérungen" - " EMV Anlagenkliassifizierung in Ubereinstimmung
mitEN 60974-10/A1:2015").

( u \ * Die Anlage entspricht nicht der Norm EN [EC 61000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein &ffentliches

10.8 Nutzungsfaktor

URANQOS 1500 DP Ui
1x230 o
Nutzungsfaktor(40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.9 Physikalische Eigenschaften
URANOS 1500 DP o
1x230 o
SchutzartIP IP23S
Isolationsklasse H
Abmessungen 260x120x190 mm
Gewicht 2.6 Kg
Konstruktionsnormen ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Abschnitt netzkabel 3x1.5 mm?
Ldnge des Versorgungskabel 2 m
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DECLARATION DE CONFORMITE CE

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:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

est conforme auxdirectives EU:

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

etquelesnormesharmonisées suivantes ont été appliquées:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN60974-10/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, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

i

124
Lino Frasson

82



-

| bohlererns
INDEX GENERAL
1. AVERTISSEMENT L.ttt ittt iiietieenaeeressococosassasosossscnsesossasnanns 84
1.1 Environnement d'utilisation .. ...oi it i e i i e e e 84
1.2 Protectionindividuelleetdel'entourdge . ....oviiiiii it it ittt i iee i eneeenneanns 84
1.3 Protectioncontrelesfuméesetlesgaz ..ovvvini ittt i i i it ittt tneneeraaaaas 85
1.4 Prévention contrelerisqued'incendieetd'eXxplosion ......couiiiiiiiiin it ii ittt 85
1.5 Préventiondansl'emploidebouteillesdegaz. ..ottt ittt it i i it 86
1.6 Protectioncontreles décharges électriques . ... e et iin ittt iie it iieernerenneenneenns 86
1.7 Champs électromagnétiques etinterférences .. ..cvviii it ittt i it it tieeneeenenannnns 86
1.8 Degréde protection P ... i i i i i i it i et i e it it e, 87
2, INSTALLATION i iiiiiiiiiieeeeteosacssessosscossassssssosssssscssossssnsosass 88
2.1 Modedesoulévement, detransportetdedéchargement. ..ottt iiiiininnennnn. 88
2.2 Installationde 'appareil . ..ot i i i i ittt et e e e i i i e, 88
2.3 Branchement et racCordement . ...ttt it ittt ittt tae e eenenennaennasanannn 88
2.4 MiSE BN SEIVICE sttt ittt ittt teeeneeneensenenesaeenseneansonsaesasensenesnsonaonsnesnnsns 89
3. PRESENTATION DE LAPPAREIL &t vttttttit it eneeneeneeneenenneenensensensanss 90
K0 I oo [ oY aT=Yo I e e 1 - /=S P 90
I oo T oY g Y=Y [0 I o o FY 3 O A S P 91
3.3 Panneaudecommande avantURANOS 1500 ... .ottt ittt eieeiiaeeaenennns 92
3.4 Panneaudecommande avant URANOS 1500 RC ... ittt it ittt eieieeeenenannnn 93
3.5 Panneaude commande avant URANOS 1500DP . ...ttt ittt ti it ee e 94
4. UTILISATIONDELINSTALLATION. ... iiiiiiiiiiitteteeesasossssosossssssasnansas 96
4.1 Setup etpardmétrage des PAramMEIIES . v vttt ittt it iietietneeneeeeneensenanneaannnenans 96
4.2 Description des ParaM et ES . vttt ettt ittt it et ttetteeteeneeneneeneeneenaeneaneaeenaenns 96
5. ACCESSOIRES 1t iiiiiiiiiiiitenteesesocesessssssossssscssossssscssassncnnanes 99
5.1 CommaANde AdistaNCe ... i ittt it it i ittt ittt i ettt ettt 99
6. ENTRETIEN ..ottt iiiiiiiiiiiiiiieteeeeesoosscossssscosossssscossssssssassnsnss 99
7. ALARMES. (it iiiiiiiiititietttcrtetassscrsasssssaetsssscrtesoassantassanns 100
8. DIAGNOSTICETSOLUTIONS ..ttt ittt teteeeeeeeeaeacosescacosaseacacasanes 100
9. INFORMATIONS GENERALESSURLESOUDAGE .......ciiiiiiieinrecencaceananns 103
9.1 Soudage al'électrodeenrobée (MMA ). ... i i i ittt e ettt e i 103
9.2 Soudage tig(arcen soUdUre CONTINUE) . .. vttt iii ittt it ittt tteeenneeeneeenneennnennns 104
10. CARACTERISTIQUESTECHNIQUES . oot v vvtetiieiennennenrenreneeneenennennes 106
11 PLAQUE DONNEES . . ettt tttitttteententenseneeneeneeneaseesensensenennennes 322
o o =1 324
13. CONNECTEURS ..ttt iiiiiiiiiiinietieencesoosscosoessssssosossscssassasnanss 327
14. LISTEDE PIECESDETACHEES ... ttuttetetteeneeneerneenneneenruaeneennenns 328
SYMBOLOGIE
A )

A Dangersimminents quicausentde graveslésionsetcomportementsrisqués quipourraientcauserdegraveslésions.
W Comportements qui pourraient causer des |ésions sans gravité oudesdommages aux biens.

@ Lesnotes précédées parce symbole sontde caractére technique et facilitentles opérations.

83

FR



FR

AVERTISSEMENT ~

i: bohlerwedng
1. AVERTISSEMENT

Avantde commencer toute opération, assurez-vous d'avoir bien lu et bien compris ce manuel.
N'apportez pas de modification et n'effectuez pas d'opération de maintenancessielles ne sont pasindiquéesdans
cemanuel.

Lefabricantn'est pasresponsable desdommages causés aux personnesou auxobjetsencasdenon-respectoude
mise en pratiqueincorrecte desinstructions de ce manuel.

Priere de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probleme sur I'utilisation de I'installation, méme si
ellen'est pas décriteici.

e

1.1 Environnement d'utilisation

Chaqueinstallation ne doit étre utilisée que dans le but exclusif pourlequel elle a été concue,delafaconetdansles
limites prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel, selon les directives nationales et internationales
relatives alasécurité.

Un usage autre que celui expressément déclaré par le fabricant doit étre considéré comme inapproprié et
dangereux etdécharge cedernierde toute responsabilité.

* Cetappareil doit étre utilisé exclusivementdans un but professionnel,dansun environnementindustriel.

Lefabricantn'est pasresponsable desdommages causés en cas d'usage domestique.

L'installation doit étre utilisée dansunlocal dontlatempérature estcomprise 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 dansun local dontle taux d'humidité dépasse 50% a 40°C (104°F).

L'installation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dont le taux d'humidité dépasse 90% a 20°C (68°F).

L'installation ne doit pas étre utilisée d une altitude supérieure @ 2000 m au dessus du niveau de lamer (6500 pieds).

n Ne pas utiliser cet appareil pour dégeler des tuyaux.

Ne pas utiliser cetappareil pourrecharger des batteries et/ou des accumulateurs.
) Nepasutiliser cetappareil pourdémarrer des moteurs.

1.2 Protectionindividuelle et de I'entourage

= //’f,ﬁ Le procédé de soudage constitue une source nocive deradiations, de bruit, de chaleuret d'émanations gazeuses.
i

métalincandescent.

Lesvétements portésdoivent couvrirl'ensemble du corps et:
- étreenbonétat

- étreignifuges

- étreisolantsetsecs

- colleraucorpsetnepasavoirderevers

( % \ Porter desvétements de protection afin de protégerla peau contre lesrayons de I'arc, les projections ou contre le

IoU‘OUrSpOrterdeSC aussures conformes aux normes, résistantesete esuredebienisolerdel'eau.
) 1

"
W' Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantirl'isolation électrique et thermique.

Installerune cloisonde séparationignifuge afin de protégerlazone de soudage desrayons, projections et déchets

incandescents.

= /éﬁ Rappelerauxpersonnesdanslazonedesoudagedenefixernilesrayonsdel'arc, niles piécesincandescentesetde
= porter des vétements de protection appropriés.

Utiliserun masque avecdes 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 cordonsde soudage.
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(/’ Ne pasutiliser de lentilles de contact!

Utiliser un casque contre le bruit sile procédé de soudage atteint un niveau de bruit dangereux.
Sileniveaudebruitdépasseleslimites prescrites parlaloi,délimiterlazonedetravail ets'assurerqueles personnes
quiyaccedent portentun casque oudesbouchonsde protection.

Toujourslaisserles panneauxlatéraux fermés durantles opérations de soudage.
L'installation ne doitabsolument pas étre modifiée.

Eviterdetoucherles piéces quiviennent d'étre soudées carlaforte chaleur pourrait provoquer des brilures graves.
Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de soudage car des résidus en cours de
refroidissement pourraient se détacherdes piéces usinées.

S'assurer que latorche est froide avantd'intervenir dessus ou d'effectuer une opération d'entretien quelconque.

Avoir a disposition une trousse de secours.
Ne passous-estimerlesbrlluresoulesblessures.

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, lesgaz etles poussiéres 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 feetus chezlesfemmes enceintes.

¢ Veilleranepasétreencontactaveclesgazetlesfuméesdesoudage.

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

* Encasd'aérationinsuffisante, utiliserun masque ad gaz spécifique.

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

¢ Ne pasutiliser d'oxygéne pourlaventilation.

S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélant réguliérement 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 pieces a souder. Suivre attentivement les instructions du
fabricantetles fichestechniques correspondantes.

¢ Nepaseffectuerd'opérationsde soudage a proximité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.

Placerles bouteilles de gaz dans des endroits ouverts oudansun local bien aéré.

1.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion

Le procédé de soudage peut causer desincendies et/ou des explosions.

« Débarrasserlazonedetravail etsesabords de tousles matériaux et objetsinflammables ou combustibles.

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

« Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veiller ace queles personnes etles biens soient d une distance suffisante de sécurité.

* Ne paseffectuerdesouduressurou d proximité derécipients sous pression.

* Ne pas effectuer d'opérations de soudage ou de découpage sur des containers ou des tubes fermés. Faire tres 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.

¢ Nepassouderdansune atmosphére contenant des poussiéres, desgaz ou des vapeurs explosives.

o S'assurer,enfindesoudage, quelecircuitsoustensionne peutpastoucheraccidentellementdes piecesconnectéesaucircuit

de masse.

Installer & proximité de lazone de travailun équipement ou un dispositif anti-incendie.
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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 &tre maintenues par des moyens
appropriés pour qu'elles netombent pas et éviterdes chocs mécaniques accidentels.

Visser le capuchon pour protéger la valve durant le transport ou la mise en service et chaque fois que les opérations de
soudage sontterminées.

Ne paslaisserlesbouteillesausoleil etne pasles exposeraux gros écarts de températures trop élevéesou trop extrémes. Ne
pasexposerlesbouteilles d destempératures trop basses ou trop élevées.

Veiller & ce que les bouteilles ne soient pasen contactavecune flamme, avecun arcélectrique, avecune torche ouune pince
porte-électrodes, niavecdes projectionsincandescentes produites parle soudage.

Garderlesbouteillesloindes circuits de soudage et des circuits électriques en général.

Eloignerlatéte de l'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrir la valve de la bouteille.

Toujoursrefermerlavalve delabouteille quandles opérations de soudage sont terminées.

Nejamais souderune bouteille de gaz sous pression.

Ne jamais relier une bouteille d'air comprimé directement au réducteur de pression de la machine! Sila pression dépasse la
capacité duréducteur, celui-ci pourrait exploser!

1.6 Protection contre les décharges électriques
-0

} Unedécharge électrique peut étre mortelle.

Eviter de toucher les parties normalement sous tension & l'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 aucircuit de soudage).

Garantirl'isolation de l'installation et de I'opérateur en utilisant des sols et des plans secs et suffisammentisolés de la terre.
S'assurer quel'installation soit connectée correctement d une ficheetdunréseau munid'un conducteur de mise alaterre.
Ne pastoucheren méme temps deuxtorches ou deux pinces porte-électrodes.

Interrompreimmeédiatementles opérations de soudage en casde sensation de décharge électrique.

Le systeme d'amorcage et de stabilisation d'arc est cong¢u pour des opérations manuelles ou guidées
mécaniquement.

L'augmentation de la longueur des cdbles de soudage ou de torche de plus de 8 m augmentera le risque de choc
électrique.

|G

—

.7 Champs électromagnétiques et interférences

(( )) Lepassageducourantdanslescdblesal'intérieuretal'extérieurdel'installationcréeunchamp électromagnétique
a proximité de cette derniére et des cdblesde soudage.

» Leschampsélectromagnétiques peuventavoirdes effets (jusqu'iciinconnus) surlasanté de ceux quiy sont exposés pendant
uncertaintemps.

e Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec d'autres appareils tels que les stimulateurs cardiaques ou les
appareils acoustiques.

Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent consulter le
médecin avant d'effectuer des opérations de soudure al'arc.

<

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

Losdispositivosde clase Bcumplenconlosrequisitos de compatibilidad electromagnéticaen entornosindustriales
y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde un sistema
publicode bajatension.

|

Classe

I

Los dispositivos de clase A no estdn destinados al uso en dreas residenciales en las que la energia eléctrica se
Classe | suministra desde unsistema publico de baja tension.

Il pourrait étre difficile d'assurer la compatibilité électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels
environnements, enraison de perturbations parrayonnement ou conduction.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNEES ou CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

[>
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1.7.2 Installation, utilisation et évaluation de la zone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions relatives a la norme harmonisée EN 60974-10/A1:2015 et est
considéré comme faisant partiedela” CLASSEA".
Cetappareildoit étre utilisé exclusivementdans un but professionnel,dans un environnementindustriel.
Lefabricantn'est pasresponsable desdommages causés en casd'usage domestique.
.ﬁ L'utilisateur, quidoit étreunexpertdansledomaine, estresponsable entantqueteldel'installation et del'utilisation
,m del'appareil selonlesinstructions du constructeur.

Si des perturbations électromagnétiques apparaissent, il est de la responsabilité de I'utilisateur de résoudre le

probléme endemandant conseil au service aprés-vente du constructeur.

7T O
(( )) Danstouslescas,les perturbations électromagnétiquesdoivent étreréduitesde maniere dneplusreprésenterune

géne.

—

e A . . . - . . . s . .
P' Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra évaluer les problemes électromagnétiques potentiels qui

pourraient surveniraux abords de lazone de travail et en particulier surla santé des personnes situées a proximité
(personnes portantun pacemaker ou un appareil auditif).

1.7.3 Exigences del'alimentation de secteur

Le courant primaire peut entrainer des distortions du réseau sur les appareils de forte puissance. Aussi les restrictions et
exigences de connexionsurlesimpédences maximum autorisées duréseau (Zmax)ou surla capacité d'alimentation minimum
(Ssc)requise au pointd'interface du réseau public (point de couplage commun, PCC), peuvent s'appliquer a quelques modéles
d'appareils (se reporter aux caractéristiques techniques).

Danscecas,ilestdelaresponsabilité de l'installateur ou de l'utilisateur de I'appareil de s'assurer, en consultant 'opérateur de
réseaudedistribution sinécessaire, que I'appareil peut étre connecté.

En cas d'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des précautions supplémentaires, telles que le filtrage de
I'alimentation de secteur.

IIfaut également envisagerla possibilité de blinder le cable d'alimentation.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.4 Précautions concernantles cdbles

Se conformer auxrégles suivantes pourréduire les effets deschamps électromagnétiques:

« Enroulerl'unavecl'autre et fixer,quand cela est possible, le cdble de masse etle cdble de puissance.

¢ Nejamaisenroulerlescdbles autourducorps.

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

* Lescdblesdoiventresterlespluscourts possible, étre placés prochel'undel'autre @ mémele solou prés du niveaudusol.
¢ Placerl'installation dune certainedistance de lazone de soudage.

* Lescdblesnedoivent pas étre placés a proximité d'autres cdbles.

1.7.5 Branchement equipotentiel

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

Respecterles normes nationales concernantla branchement equipotentiel.

1.7.6 Mise alaterre de la piéce asouder

Quandlapiéce asoudern'estpasreliéealaterre, pourdes motifs de sécurité électrique oud causede sonencombrementetde
saposition,un branchementreliantlapiéce alaterre pourraitréduire les émissions.

Il faut veiller a ce que la mise a la terre de la piéce a souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs ou de
dommagessurd'autres appareils électriques.

Respecterles normesnationales concernantla mise dlaterre.

1.7.7 Blindage

Le blindage sélectif d'autres cdbles et appareils présents & proximité dela zone peutréduire les problémesd'interférences.
Leblindage detoutel'installation de soudage peut étre envisagé pour des applications spéciales.

1.8 Degré de protection IP
IP23S

« Boitier de protection contre I'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers
ayantundiamétre supérieur/égala12.5 mm.

« Grillede protection contre une pluietombant & 60°.

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

8/
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2. INSTALLATION
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i
S

€

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

Pendantl'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté duréseau.

llestinterditde connecter,ensérie ouen parallele, des générateurs.

2.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

e Legénérateurestéquipéd'une courroie extensible permettantle portage en bandouliére ou alamain.

€ B

Ne passous-évaluer le poids del'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pas faire passerou arréterlacharge suspendue au-dessus de personnes oud'objets.

Ne paslaissertomberle matériel oune pascréer de pressioninutile surl'appareil.

2.2 Installation de I'appareil

S

A 4

Observerlesréglessuivantes:

« Réserverunaccesfacileaux commandes et aux connexionsde I'appareil.

¢ Nepasinstallerl'appareildansdeslocaux de petites dimensions.

e Nejamaisplacerlamachinesurunplanincliné de plusde 10° parrapport al'horizontale.
e Installerle matérieldans un endroit sec, propre etavec une aération appropriée.

¢ Mettrel'installation al'abridela pluie battante et ne pasl'exposer aux rayons du soleil.

2.3 Branchement etraccordement

Le générateurestdoté d'un cdbled'alimentation pourle branchement auréseau.
L'appareil peut étre alimentéen:
e 230V monophasé

Contrélerlatensionsélectionnée etlesfusibles AVANT de brancherlamachine auréseaupouréviterdesdommages
aux personnes ou a l'installation. Controler également si le cdble est branché a une prise munie d'un contact de
terre.

Le fonctionnement de I'appareil est garanti pour des tensions avec une tolérance de +15% parrapport alavaleur
nominale (exemple: pour Vnom de 400V, la tension de fonctionnement est comprise entre 320V et 440V).

L'appareil peut étrealimenté pargroupe électrogéne a condition que celui-cigarantisse une tensiond'alimentation
stable entre +15% parrapport alavaleurde tension nominale déclarée parle fabricant, dans toutes les conditions
de fonctionnement possibles et a la puissance maximale pouvant étre fournie parle générateur.

llestgénéralementconseilléd'utiliserungroupe électrogénedontlapuissance estégale a 2 foiscelledu générateur
s'il est monophasé et a 1.5 fois s'il est triphasé. Il est conseillé d'utiliser un groupe électrogéne a controle
électronique.

L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le conducteur
(jaune - vert) fourni pourla mise alaterre du cdble d'alimentation doit étre branché & une fiche munie d'un contact
deterre.

Le cdbled'alimentation du générateur estmunid'un fil jaune/vert quidoit TOUJOURS étre branché alaterre. Cefil
jaune/vertne doit JAMAIS étre utilisé avecd'autres conducteurs de tension.

S'assurer que la mise a la terre est bien présente dans l'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de
courant.

Utiliser exclusivement des ficheshomologuées conformes aux normes de sécurité.

L'installation électrique doit étre réalisée par un personnel technique qualifié, et conformément aux lois du pays
danslequel est effectuée cette opération.
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2.4 Mise en service

2.4.1 Raccordement pourle soudage MMA

@ Le branchementdécrit ci-dessousdonne comme résultat une soudure avecune polaritéinverse.
Inverserle branchement pour obtenirune soudure avec une polarité directe.

@ Connecteurpincede masse
@ Raccord de puissance négative (-)
@ Connecteurde pince porte-électrode

@ Raccordde puissance positive (+)

J/

» Brancherle connecteurducéble dela pince de masse ala prise négative (-) du générateur.
» Brancherle connecteurducdble dela pince porte-électrode d la prise positive(+) du générateur.

2.4.2 Raccordement pourle soudage TIG

@ Connecteur pince de masse

@ Raccord de puissance positive (+)
@ Torche

@ Raccord de puissance négative (-)
@ Connecteurde tuyaude gaz

» Brancherle connecteurde cdble de lapince de masse ala prise positive (+) du générateur.
» Brancherleraccorddelatorche TIG alaprise delatorche dugénérateur.

@ Réglerle débitde gazde protection al'aide d'unrobinetgénéralement positionné surlatorche.

» Brancherséparémentle connecteurdutuyaudegazdelatorche auréseaudedistributiondugaz.
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3. PRESENTATION DE LAPPAREIL

3.1 Panneau al'arriére

FR

@ Cdable d'alimentation

llpermet d'alimenterl'installation en la branchant au secteur.

@ @ Interrupteur Marche/arrét

[lcommande lI'allumage électrique du générateur.
Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.
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3.2 Panneau prises

2l ™
\
2
O,
N /=’
@ @ Raccord de puissance négative (-)
Processus MMA: Connexion cdble de masse
Processus TIG: Connexiontorche
@ @ Raccord de puissance positive
Processus MMA: Connexiontorche d'électrode
Processus TIG: Connexion cdble de masse
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3.3 Panneaude commande frontal URANOS 1500

p
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o o
> D
o @

» @

LED d'alimentation
Indigue que le générateur est connecté au réseau et qu'il est sous tension.

LED d'alarme générale
Indigue l'intervention possible des systémes de protection, tels que la protection thermique.

Potentiomeétre de réglage du courant de soudage

Permetleréglage permanent du courantde soudage alafoisen TIGeten MMA..

Ce courant reste constant pendant le soudage en cas de variations de conditions au niveau du
générateuretdusoudage.

En soudage MMA, le HOT START (surintensité & I'amorgage) et 'ARC FORCE (dynamique d'arc)
assurentun courant de sortie moyen supérieur a celui sélectionné.

Sélecteur MMA/TIG

Permetlasélection de programmes de soudage.

@ MMA (Electrodos)

Avec le levier vers le bas, vous étes en soudage a |'électrode (MMA) et vous étes donc
activé automatiquement HOT START, ARC FORCE et ANTISTICKING.

(149 mcoc

Avec lelevierversle haut, voussoudez avecune électrode de tungsténeinfusible dans
une atmospheéreinerte (TIG).
Lesfonctions MMA sontsupprimées etle démarrage LIFT est activé.
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3.4 Panneaude commande frontal URANOS 1500 RC
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@ LED d'alimentation

Indique que le générateur est connecté au réseau et qu'il est sous tension.

@ @ LED d'alarme générale

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

@ Potentiomeétre de réglage du courant de soudage

Permetleréglage permanent du courantde soudage alafoisen TIGeten MMA..

Ce courant reste constant pendant le soudage en cas de variations de conditions au niveau du
générateur etdu soudage.

En soudage MMA, le HOT START (surintensité & I'amorcage) et 'ARC FORCE (dynamique d'arc)
assurentun courantde sortie moyen supérieur & celuisélectionné.

@ @ Sélecteur MMA/TIG

Permetlasélection de programmes de soudage.

@ MMA (Electrodos)

Avec le levier vers le bas, vous étes en soudage a 'électrode (MMA) et vous étes donc
activé automatiquement HOT START, ARC FORCE et ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

Avec lelevierversle haut,voussoudez avecune électrode de tungsténeinfusible dans
une atmosphéreinerte (TIG).
Les fonctions MMA sont supprimées etle démarrage LIFT est activé.

@ Connecteur militaire 4 poles

Pour connecter destélécommandes RC18.
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3.5 Panneaude commande frontal URANOS 1500 DP
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LED d'alimentation
Indique que le générateur est connecté au réseau et qu'il est sous tension.

LED d'alarme générale
Indique l'intervention possible des systemes de protection, tels que la protection thermique.

LED de puissance active
Indique la présence de tension sur les connexions de sortie du générateur.

Bouton deréglage principal

Permetleréglage permanent du courantde soudage.

Ce courant reste constant pendant le soudage en cas de variations de conditions au niveau du
générateur et du soudage.

En soudage MMA, le HOT START (surintensité a I'amorcage) et 'ARC FORCE (dynamique d'arc)
assurentun courantde sortie moyen supérieur a celui sélectionné.

Permet le réglage du parametre sélectionné sur le graphique. La valeur est affichée sur
I'afficheur.

Selector del proceso de soldadura
Permetlasélection de programmes de soudage.

(I™ MM (Electrodos) (1@ TG Lift start
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@ @ Seleccién pardmetros de soldadura / Bouton de Setup

Permetl'accés aumenu etlasélection etleréglage des parametres de soudage.

Le cycle de soudage représenté sur le panneau frontal permet la sélection et le réglage des
parametres de soudage.

%l

%l

Surintensité al'amor¢cage

llpermetderéglerlavaleurdehotstarten MMA.

Permet d'avoirun démarrage plus ou moins "chaud" durantles phases d'amorcage
del'arc, ce quifacilite en faitles opérations de démarrage.

Minimum 0%, Maximum 500%, Par défaut std 80%, Par défaut cls 150%.

Courantde soudage
Il permet de réglerle courant de soudage.

Réglage des parametres Amperes (A)
Minimum 3A, Maximum Imax, Réglage par défaut T00A, Par défaut cls.

Dynamique d'arc(Arcforce)

[lpermetderéglerlavaleur del'Arc force en MMA.
Permetd'avoiruneréponsedynamique plusou moins énergétique durantle soudage,
ce quifacilite en faitle travail du soudeur.

Augmenterlavaleurdel'arc force pourréduire lesrisques de collage de I'électrode.
Minimum 0%, Maximum 500%, Par défaut std 30%, Par défaut cls 350%.

Selector de medidas
Permite visualizar le courant ou la tension de soudage réel sur I'écran.

@ Ampéres @ Voltios

Affichage desdonnées
Permet 'affichage des différents parameétres de soudage lors de la mise en route, des réglages,
lalecturedel'intensité etdelatension pendantle soudage, ainsique la codification des défauts.
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4, UTILISATION DE L'INSTALLATION

4.1 Setup et paramétrage des parametres

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

Les parameétres présentsdansle menusetup sont organisés en fonction du processus de soudage sélectionné et possédentun
code numérique.

Entrée dansle menusetup

» lIsuffitd'appuyer pendant 5 ssurle boutonde Setup

» Lezéroaucentresurl'afficheurdigital & 7 segments confirme l'entrée dansle menu
Sélection etréglage du parameétre désiré

» Tournerle potentiometre pour afficherle code numérique relatif au parametre désiré.

» Le faitd'appuyer surle bouton de Setup permet alors d'afficher la valeur saisie pour le parameétre sélectionné et le réglage
correspondant.

Sortiedumenusetup

» Appuyerde nouveau surle bouton de Setup pour quitterlasection "réglage".
» Seplacersurle paramétre"0" (mémoriser et quitter) et appuyer surlatouche de Setup pour quitterle menusetup.

4.2 Descriptiondes parametres

4.2.1 Liste des paramétres du menuset up (MMA)

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitterle menu setup.

Réinitialisation (reset)
Cette touche permetderamenertousles parameétres alavaleur par défaut.

Synergie MMA
Poursaisirlameilleure dynamique d'arcen sélectionnantle type d'électrode utilisée.

La sélection de la bonne dynamique d'arc permet de bénéficier de génerateur pour obtenir les meilleures
performances de soudage.

Valor Funcién Réglage pardéfaut

Basique -
Rutile X

0

1

2 Cellulosique -
3 Acier -
4

5

Aluminium -

Fontes -

fg Lasoudabilité parfaite de I'électrode utilisée n'est pas garantie.

Lasoudabilité dépend dela qualité desconsommables et de leur stockage, des conditions de soudage
etd'utilisation, des applications possibles nombreuses..
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Surintensité al'amorcage

Ilpermetderégleriavaleurdehotstarten MMA.

Permetd'avoirundémarrage plusoumoins"chaud" durantles phasesd'amor¢cagedel'arc, ce quifacilite en faitles
opérationsde démarrage.

Electrode basique Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/OFF 500% 80% 0% 500% 80%
Electrode cellulosique Electrode CrNi
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
Electrode aluminium Electrode de fonte
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100% FR

Dynamiqued'arc(Arcforce)

Ilpermetderéglerlavaleurdel’Arc forceen MMA.

Permetd'avoiruneréponse dynamique plusoumoins énergétique durantle soudage, ce quifacilite enfaitle travail
dusoudeur.

Augmenterlavaleurdel'arc force pourréduire lesrisques de collage de l'électrode.

Electrode basique Electroderitile
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/OFF 500% 30% 0/OFF 500% 80%
Electrode cellulosique Electrode CrNi
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/OFF 500% 350% 0/OFF 500% 30%
Electrode aluminium Electrode de fonte
Minimum Maximum Réglage par Minimum Maximum Réglage par
défaut défaut
0/OFF 500% 100% 0/OFF 500% 70%

Tensionde coupuredel'arc

Poursaisirlavaleurdetension alaquellel'arc électrique est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permetde gérerles différentes conditions de fonctionnement quise présentent.
Durantlaphasedesoudure pointparpointparexemple,unebassetensionde coupuredel'arcréduitleréamorcage
del'arclorsquel'onéloignel'électrodedelapiéce, réduisantainsiles projections,lesbriluresetl'oxydation de cette
derniére.

S'il faut utiliser des électrodes qui demandent une haute tension, il est au contraire conseillé de saisir un seuil haut
pour éviterquel'arcne s'éteigne durantle soudage.

w Nejamais saisirune tension de coupure d'arc supérieure ala tension a vide du générateur.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/OFF 99.9V 445V
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Activation anti-collage

Pouractiveroudésactiverlafonction anti-collage.

L'anti-collage permet de réduire l'intensité de soudage a OA en cas de court-circuit entre I'électrode et la piéce, en
protégeantainsilatorche,l'électrode etle soudeur et en garantissantla sécurité dansla condition quis'estcréée.
Tempsde court-circuitavantl'intervention de l'antisticking:

Valor Anti-collage Réglage par
défaut

0/OFF DESACTIVE -

1/ON ACTIVE X

Seuild'intervention de I'Arc force (dynamique d'arc)

Pourréglerlavaleurdetension alaquelle le générateur fournit'augmentation de l'intensité typique de I'Arc force.
Cette fonction permetd'obtenir plusieurs dynamiques d'arc:

Seuilbas

Deraresinterventionsdel'Arc force créentun arctrés stable mais peuréactif.

C'estl'idéal pourlessoudeurs expérimentés et pourles électrodes facilement soudables.

Seuilhaut

De nombreusesinterventionsdel'Arc force créentun arclégerement plusinstable mais tres réactif.

L'Arc en mesure de corriger les erreurs éventuelles de I'opérateur ou de compenser les caractéristiques de
|'électrode.

C'estl'idéal pourlessoudeurs peu expérimentés et pour les électrodes difficilement soudables.

Minimum Maximum Réglage par
défaut
0/OFF 99.9V 8V

Dynamic power control (DPC)

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

1=C Courant constant

L'augmentation ouladiminutiondelahauteurd'arcn'a aucun effetsurle courantde soudage exigé.
Recommandé pourl'électrode: Basique, Rutile, Acide, Acier, Fontes

120 Diminution du gradient de contréle

L'augmentation de la hauteur d'arc entraine une baisse du courant de soudage (et vice versa) selon une valeur
imposéede 1a20 Amps parvolt.

Recommandé pourl‘électrode: Cellulosique, Aluminium

P=C Puissance constante

L'augmentationdelahauteurd'arc entraine une baisse du courantde soudage (et vice versa) selonlarégle: V-I1=K
Recommandé pourl'électrode: Cellulosique, Aluminium

Type de mesure
Permetde paramétrersur écranlalecture delatension de soudage oudu courantde soudage.

Valor U.M. Réglage par | Fonctionderappel
défaut
0 A X Lecture + réglage du courant
1 \% - Lecturedetension
2 - - Pasdelecture

Réinitialisation (reset)
Pourreportertousles parametres aux valeurs de défaut etremettre I'appareil dansles conditions préétablies.

4.2.2 Liste des parameétres de configuration (TIG-DC)

Mémoriser et quitter
Cette touche permetde mémoriserles modifications et de quitterle menu setup.

Réinitialisation (reset)
Cette touche permetderamenertousles paramétres alavaleur pardéfaut.

Réinitialisation (reset)
Pourreportertousles paramétres aux valeurs de défaut et remettre I'appareil dans les conditions préétablies.
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5. ACCESSOIRES

5.1 Commande adistance

La connexion de la télécommande au connecteur approprié, présent sur le générateur, active son fonctionnement. Cette
connexion peut également avoirlieu avecle systéme sous tension.

Cebranchement est égalementpossible suruneinstallationen marche

Lorsquelacommande RCestbranchée, le panneaude commande du générateurreste activé pour toute modification.

Les modifications surle panneau de commande du générateur sontreportées surlacommande RC etinversement.

4 , )} RC18

Ce dispositif permet de modifier I'intensité nécessaire a distance, sans interrompre
le processus de soudure ouabandonnerlazonede travail.

Le branchement de la commande a distance au connecteur correspondant, prévu
sur les générateurs, en active le fonctionnement. Ce branchement peut étre
effectué méme quand l'installation est allumée.

Compatible avec

¢ URANOS1500RC FR

6. ENTRETIEN

Effectuerl'entretien courantdel'installation selonlesindications du constructeur.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée pardu personnel qualifié.

Toutesles portesd'accesetdeservice etles couvercles doivent étre fermés et bien fixéslorsque I'appareil esten marche.
L'installation ne doit absolument pas étre modifiée.

Eviterl'accumulation de poussiére métallique a proximité et surles grillesd'aération.

A Couperl'alimentation électrique del'installation avant toute intervention!
N———

o Effectuerle nettoyageinterne avecdel'aircom-primé a basse pression etdesbrossessouples.

ST N e .
|m Contrdles périodiques surle générateur:
\__~=__J) ¢ Contrdlerlesconnexionsélectriquesettouslescdblesde branchement.

Pourlamaintenance ouleremplacementdes composants destorches,delapince porte-électrode et/ou descdbles de masse:
)

F Contrélerlatempérature descomposants ets'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.

N———
)
"
ﬂy Toujours porter des gants conformes aux normes.
N———o/
)

' Utiliser des clefs et des outils adéquats.
N—
Le constructeur décline toute responsabilité sil'opérateur nerespecte pascesinstructions.

La réparation ou le remplacement de piéces de la part de personnel non autorisé implique I'annulation immédiate de la
garantie du produit.

L'installation ne doitabsolument pas étre modifiée.

Laréparationouleremplacement de piéces doit exclusivement étre effectué pardu personnel technique qualifié.

Le constructeur décline toute responsabilité sil'opérateur nerespecte pascesinstructions.
Encasdedoute et/oude probléme, n'hésitez pas a consulterle dépanneuragrééle plus proche.
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;

E01
Alarme thermique

E03
Alarme thermique

;
?

E1
Alarme systéme de configuration

{I

E20
Alarme défaut mémoire

=,

E21
Alarme perte de données

\'A

E42
Alarme sous-tension

8. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause

Solution

» Pasdetensionderéseauauniveaudelaprise » Effectuerune vérification et procéderalaréparationde

d'alimentation.

» Connecteuroucdbled'alimentation défectueux. » Remplacerle composantendommagé.
S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

» Fusiblegrillé.

» Interrupteur marche/arrét défectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Absence de puissance alasortie (I'installation ne soude pas)

Cause

2

¥

¥

¥

¥

Solution

I'installation électrique.
S'adresser adun personnel spécialisé.

Remplacerle composantendommagé.

Remplacerle composantendommagé.
S'adresser service aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

» Installation asurchauffé (défaut thermique - » Attendre quele systemerefroidisse sans éteindre l'installation.
voyantjaune allumé).

» Connexionalamasseincorrecte.

» Tensionderéseauhorsplage (voyantjaune

allumé).

» Installation électronique défectueuse.

¥

2

¥

2

¥

¥

100

Procéderalaconnexion correcte ala masse.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Ramenerlatension deréseaudanslaplaged'alimentationdu
générateur

Effectuerleraccordement correctdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.
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Courant de sortieincorrect
Cause

» Sélection erronée dumode de soudage ou
sélecteur défectueux.

Réglageserronésdes paramétres etdesfonctions
del'installation.

Potentiometre d'interface duréglage du courrant
de soudage défectueux.

Tensionderéseauhors plage.

Phase manquante.

Installation électronique défectueuse.

Instabilité de l'arc
Cause

» Gazde protectioninsuffisant.

» Présence d'humidité dansle gazde soudage.

» Paramétres de soudageincorrects.

Projections excessives

Cause

» Longueurdel'arcincorrecte.

» Parameétres desoudageincorrects.

» Gazde protectioninsuffisant.

» Dynamiqued'arcincorrecte.

» Mode desoudageincorrect.

Pénétration insuffisante
Cause
» Modedesoudageincorrect.
» Paramétres de soudageincorrects.
» Electrodeinadaptée.
» Préparationincorrectedesbords.

» Connexion dlamasseincorrecte.

» Dimensiondespiéces asoudertropimportante.

Solution

¥

»

»

¥

¥

¥

Procéderalasélection correcte dumode de soudage.
Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Réinitialiserl'installation etréglerde nouveaules paramétresde
soudage.

Remplacerle composantendommagé.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Effectuerleraccordementcorrectdel'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement”.

Effectuerleraccordement correctde l'installation.
Consulterle paragraphe "Raccordement".

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
l'installation.

Solution

¥

¥

¥

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatde labuse et dudiffuseurgaz delatorche.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.

Veiller a maintenirl'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

Effectueruncontréle del'installation de soudage.

S'adresserservice aprés-vente le plus proche pourlaréparationde
I'installation.

Solution

¥

4

¥

¥

v

Réduireladistance entrel'électrode etla piece.
Réduirelatensionde soudage.

Réduirelatensionde soudage.

Réglerle débitde gaz.
Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Changerlamasse de place surune valeur supérieure.
Utilisezune priseinductive plus grande.

Réduirel'inclinaisondelatorche.

Solution

»

»

»

»

»

Réduire lavitesse de progression dusoudage.
Augmenter l'intensité de soudage.
Utiliserune électrode de diameétre inférieur.
Augmenterle chanfrein.

Procéderalaconnexion correcte adlamasse.
Consulterle paragraphe "Mise enservice".

Augmenter l'intensité de soudage.
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Inclusions de scories

Cause Solution

» Encrassage. » Effectuerunnettoyage despiecesavantd'effectuerlesoudage.
» Diamétre del'électrodetrop gros. » Utiliserune électrode de diameétreinférieur.

» Préparationincorrecte desbords. » Augmenterle chanfrein.

» Modedesoudageincorrect. » Réduireladistance entrel'électrode etlapiece.

» Avancerrégulierement pendanttoutesles phasesde soudage.

Inclusions de tungsténe

Cause Solution

» Paramétres de soudageincorrects. » Réduirelatensiondesoudage.
» Utiliserune électrode de diameétre supérieur.

» Electrodeinadaptée. » Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Affltercorrectementl'électrode.

» Modedesoudageincorrect. » Eviterles contactsentrel'électrode etle bain de soudure.
Soufflures

Cause Solution

» Gazde protectioninsuffisant. » Réglerle débitdegaz.

» Vérifierle bon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.

Collages
Cause Solution
» Longueurdel'arcincorrecte. » Augmenterladistance entrel'électrode etlapiece.
» Augmenterlatensionde soudage.
» Paramétres de soudageincorrects. » Augmenterl'intensité de soudage.
» Augmenterlatensionde soudage.
» Modedesoudageincorrect. » Augmenterl'inclinaison de la torche.
» Dimension des piéces dsoudertropimportante. » Augmenterl'intensité de soudage.
» Dynamiqued'arcincorrecte. » Changerlamasse de place surune valeursupérieure.

» Utilisezune priseinductive plus grande.

Effondrement du métal

Cause Solution

» Paramétres de soudageincorrects. » Réduirelatensiondesoudage.

Utiliserune électrode dediamétre inférieur.

¥

2

» Longueurdel'arcincorrecte. Réduireladistance entrel'électrode etlapiece.

Réduirelatensionde soudage.

¥

¥

» Modedesoudageincorrect. Réduire lavitesse d'oscillation latérale deremplissage.

Réduirelavitesse de progressiondu soudage.

2

¥

» Gazde protectioninsuffisant. Utiliser des gaz adaptés aux matériaux a souder.

Oxydations
Cause Solution
» Gazde protectioninsuffisant. » Réglerle débitdegaz.
» Vérifierlebon étatdelabuse etdudiffuseurgazdelatorche.
Porosité
Cause Solution
» Présencede graisse, de peinture, derouilleoude » Effectuerunnettoyagedespiécesavantd'effectuerlesoudage.

saletésurles piéces asouder.
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Présence de graisse, de peinture, derouilleoude
saleté surmétald'apport.

¥

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverle d'apport en parfaites conditions.

Présence d’humidité dansle métald'apport.

¥

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverled'apporten parfaites conditions.

4

Longueurdel'arcincorrecte.

¥

Réduire ladistance entrel'électrode etla piece.
Réduirelatensionde soudage.

2

Présence d'humidité dansle gazde soudage.

¥

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Veiller a maintenirl'installation d'alimentation du gaz en parfaites
conditions.

¥

¥

» Gazde protectioninsuffisant. Réglerle débitde gaz.

Vérifierle bon état delabuse et dudiffuseurgazdelatorche.

2

Solidification du bain de soudure trop rapide. Réduire lavitesse de progression dusoudage.
Préchaufferles pieces asouder.

Augmenterl'intensité de soudage.

¥

Faissures chaudes

Cause Solution

Parametres de soudageincorrects.

Réduirelatensionde soudage.
Utiliserune électrode de diamétre inférieur.

¥

Présence de graisse, de peinture, derouille oude
saletésurlespieces asouder.

Effectuerun nettoyage des piéces avantd'effectuerle soudage.

Présence de graisse, de peinture,derouilleoude
saleté surmétald'apport.

4

Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
Toujours conserverle d'apporten parfaites conditions.

» Mode desoudageincorrect.

2

Suivreles étapes correctes pourletypedejoint adsouder.

Pieces asouderprésentant des caractéristiques
différentes.

¥

Effectuerunbeurrage avantde procéderausoudage.

Faissures froides
Cause Solution

» Présence d’humidité dansle métald’apport. » Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujoursconserverled'apporten parfaites conditions.

» Géométrie spécialedujointdasouder. » Préchaufferles piéces asouder.
» Effectuezunpost-chauffer.
» Suivreles étapescorrectes pourletypedejointasouder.

9. INFORMATIONS GENERALES SUR LE SOUDAGE

9.1 Soudage al'électrode enrobée (MMA)

Préparationdesbords
Pour obtenirune bonne soudure, il est toujours conseillé de travailler sur des piéces propres, sans oxydation, nirouille ou autre
agentcontaminant.

Choixdel'électrode

Lediametredel'électrode a utiliserdépend de I'épaisseurde la piece, de la position,dutype dejointetdutype de préparation
delapiéce asouder.

Les électrodes de grosdiameétre ontbesoind'intensité etde températures plus élevées pendantle soudage.

Typed'enrobage Propriétés Utilisation
Rutile Facilité d'emploi Toutes positions
Acide Vitesse de fusion élevée Plat

Basique Caract.mécaniques Toutes positions

Choixducourantde soudage
Lagamme du courantde soudage relative au type d'électrode utilisé est spécifiée surle bottier des électrodes.

Amorcage et maintiendel'arc
Onamorce l'arc électrique en frottant la pointe de I'électrode sur la piéce a souder connectée a un cdble de masse, et une fois
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quel'arcajailli, retirerlabaguette rapidementjusqu'aladistance de soudage normale.

En général une surintensité de l'intensité par rapport l'intensité initiale du soudage (Hot-Start) est utile pour améliorer
I'amorcagedel'arc.

Aprésl'amorgagedel'arc,lafusiondela partie centrale del'électrode commence; celle-cise dépose surlapiéce d soudersous
formede gouttes.

L'enrobage extérieurdel’électrode consumée fournitle gaz de protection pourlasoudure, assurantainsiune bonne qualité de
soudure.

Pouréviterquelesgouttes fondues éteignentl'arcen court-circuitantetcollantl'électrode surle cordon, parunrapprochement
accidentel entre les deux éléments, une augmentation momentanée de I'intensité de soudage est produite jusqu'a la fin du
court-circuit (Arc Force).

Réduire le courant de court-circuit au minimum (anti-collage) sil'électrode reste collée ala piéce a souder.

Exécutiondelasoudure

L'angle d’inclinaison de I'électrode varie en fonction du nombre de passes, le mouvement de I'électrode est normalement
exécuté paroscillations et arréts surles bords du cordon de fagon a éviter une accumulation excessive de dépdt au centre.

Nettoyage des scories
Le soudage parélectrodes enrobéesimplique obligatoirementle prélévement des scories aprés chaque passe.
Le nettoyage se faital'aide d'un petit marteau oud'une brosse métallique en cas de scories friables.

9.2 Soudage tig (arc en soudure continue)

Description

Lesprincipesdumode desoudage TIG(Tungsten Inert Gas) estbasé surun arc électrique quijaillitentre une électrode infusible
(tungsténe puroualliage, température de fusion d environ 3370°C) etla piece. Une atmosphere de gazinerte (argon) protegele
bain.

Afin d'éviterdesinclusions de tungsténe dangereuses dans la soudure, I'électrode ne doit jamais toucher la piéce d souder, et
c'estpourcelaqu'ongénéreune décharge al'aide d'un générateur HF, ce qui permet d'amorcer|'arc électrique a distance.

Il existe un autre type d'amorcage, avec des inclusions de tungstene en faible quantité: I'amor¢age au contact (lift arc) qui ne
prévoit pas une haute fréquence mais seulement un court-circuit a faible intensité entre I'électrode et la piéce; en éloignant
I'électrodel'arcs'amorceraetl'intensité augmenterajusqu'a atteindre la valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est utile de pouvoir vérifier avec précision I'évanouissement de
I'intensité. Le gaz doit continuer asortirsurle bain de soudure pendant quelques secondes aprés|'extinctiondel'arc.

Dans de nombreuses conditions opérationnelles, il est utile de disposer de 2 intensités de soudage préprogrammeées et de
pouvoir passer facilementdel'une al'autre (BILEVEL, 4 temps a 2 niveaux).

Polarité du soudage
D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)

1
lIs'agitdelapolaritélaplusutilisée (polarité directe ounormale), permettantune usure limitée
del'électrode (1) dufaitque 70% delachaleurse concentre surl'‘anode (piéce).

On obtientdes bains étroits et profonds avec de grandes vitesses d'avance etdoncun apport
!l\g_ thermique peu élevé.

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

®

Lapolaritéestinverseetcelapermetdesouderdesalliagesrecouverts parune couched'oxyde
réfractaire avecune température de fusion supérieure & celle du métal.

On ne peut cependant pas employer des courants élevés carils seraient la cause d'une usure
(9\ / I \e- importante del'électrode.

104



- INFORMATIONS GENERALES SUR LE SOUDAGE

| bohlerveding

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

T

D.C.S.P
aen L'adoption d'un courant continu pulsé permet de mieux contrdler le bain de soudure, en des
conditions d'exploitation spéciales.
Lebaindesoudure seforme suite auximpulsions de créte (Ip), tandis que le courantde base (Ib)
o : maintient I'arc allumé. Ce procédé facilite le soudage des faibles épaisseurs en obtenant des
résultats de soudure avec moindres déformations, un meilleur facteur de marche et par
0.C.5.P ~PULSED

conséquentundangerdefissureschaudesetd'inclusions gazeuses réduit.

Quand on augmente la fréquence (moyenne fréquence), on obtient un arc plus étroit, plus
concentré et plus stable, et par la suite une plus grande qualité de la soudure des épaisseurs
faibles.

¢ —nlp e t

Soudage TIG des aciers

Le procédé TIG est trés efficace pour souder de I'acier au carbone ou des alliages, pour la premiére passe sur les tubes et pour
les soudures quidoivent avoirun aspect esthétique parfait.

Lapolaritédirecte (D.C.S.P.) est nécessaire dans ce cas.

Préparationdesbords
Le procédéimpose un nettoyage parfait des bords etune préparation soignée.

Choix etpréparationdel'électrode

Ilestconseilléd'utiliser des électrodes entungsténe authorium (2% de thorium couleurrouge) oubiendes électrodes au cérium
ouaulanthane avecles diamétres suivants:

@ électrode (mm) gammede courant(A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

L'électrode doit étre affitée commeindiqué surle schéma.

0 >

a® gamme de courant(A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Métald'apport

Lesbaguettesd'apport doivent avoirdes propriétés mécaniquesidentiques a cellesdu matériau de base.

Ilestdéconseillé d'utiliserdeschutes provenant piece dsoudercarelles peuventcontenirdesimpuretés dues alamanipulation
etcompromettrele soudage.

Gazde protection
On utilise presque toujours I'Argon pur (99,99%).

&c;urunt de soudage @ électrode (mm) Busen’® Buse @ (mm) Fluxd'argon (I/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Soudage TIG du cuivre

LeTIG étantun procédé aforte concentrationthermique,ilest particuliérementindiqué pourle soudage de matériauxahaute
conductionthermique commele cuivre.

Pourlasoudure TIGdu cuivre, suivre lesmémesindications que pourlasoudure TIGdel'acier ou les textes spécifiques.
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10.1 Caractéristiques électriques

Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusibleretardé

Communication bus

Puissance maximum absorbée
Puissance maximum absorbée
Facteurde puissance (PF)
Rendement (u)

Cos @

Courantmaximum absorbé |Tmax
Courantabsorbé I1

Courant effectif|1eff
Gammederéglage

Tension du moteur de dévidoir Uo

URANOS 1500
%230

1x230 (£15%)
264
16
ANALOGIQUE
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw

> > > >

Vdc

d'interface du réseau public (point commun de couplage, PCC) estinférieure ou égale ala valeurdonnée "Zmax".

g * Ce matériel répond aux normes EN |EC 671000-3-11 si I'impédance maximum possible du réseau au point

S'il est connecté a un réseau public basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de ['utilisateur de
s'assurer, en consultant'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut étre connecté.

l'installateur ou de I'utilisateur (si nécessaire en consultant I'operateur de réseau de distribution) s'assurer que

g * Cet appareillage n'est pas conformement au normative EN |IEC 67000-3-12. Il est de la responsabilité de

I'appareil peut étre connecté a uneligne publique en basse tension.

(Consulterle paragraphe "Champs électromagnétiques etinterférences"-"Compatibilité électromagnétique CEM

selonlanorme EN 60974-10/A1:2015").

10.2 Facteur d'utilisation

Facteurd'utilisation (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.3 Caractéristiques physiques

Degré de protection IP
Classe d'isolation
Dimensions

Poids

Normes de construction

Section cdble d'alimentation

Longueurducdbled'alimentation

URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

106

UM.

>

U.M.



=

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

7: boéhlerveding
10.4 Caractéristiques électriques

Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusibleretardé

Communication bus

Puissance maximum absorbée
Puissance maximum absorbée
Facteurde puissance (PF)
Rendement (u)

Cos @

Courant maximum absorbé [Tmax
Courantabsorbé |1

Courant effectif |1eff
Gammederéglage

Tension du moteur de dévidoir Uo

g * Ce matériel répond aux normes EN |EC 61000-3-11 si I'impédance maximum possible du réseau au point

URANOS 1500RC UL
1x230
1x230 (+15%) Vac
264 mQ
16 A
ANALOGIQUE
6.6 kVA
4.6 kW
0.70
87 %
0.99
28.7 A
20.4 A
15.7 A
5-150 A
85 Vdc

d'interface du réseau public (point commun de couplage, PCC) estinférieure ou égale ala valeurdonnée "Zmax".
S'il est connecté a un réseau public basse tension, il est de la responsabilité de l'installateur ou de ['utilisateur de
s'assurer, en consultant'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut étre connecté.

l'installateur ou de I'utilisateur (si nécessaire en consultant l'operateur de réseau de distribution) s'assurer que

g * Cet appareillage n'est pas conformement au normative EN |EC 67000-3-72. Il est de la responsabilité de

I'appareil peut étre connecté aduneligne publique en basse tension.

(Consulterle paragraphe "Champs électromagnétiques etinterférences"-"Compatibilité électromagnétique CEM

selonlanorme EN 60974-10/A1:2015").

10.5 Facteurd'utilisation

Facteurd'utilisation (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 Caractéristiques physiques

Degré de protection IP
Classed'isolation
Dimensions

Poids

Normesde construction

Section cdble d'alimentation

Longueurducdbled'alimentation

URANOS 1500 RC e
1x230
150 A
125 A
110 A
URANOS 1500 RC UL
1230
IP23S
H
260x120x190 mm
2.6 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
3x1.5 mm?
2 m

FR
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10.7 Caractéristiques électriques

Tensiond'alimentation U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusibleretardé

Communication bus

Puissance maximum absorbée
Puissance maximum absorbée
Facteurde puissance (PF)
Rendement (u)

Cos @

Courantmaximum absorbé |Tmax
Courantabsorbé I1

Courant effectif|1eff
Gammederéglage

Tension du moteur de dévidoir Uo

A
A

URANOS 1500 DP
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOGIQUE
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

-

| béhler welding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* Ce matériel répond aux normes EN |EC 61000-3-11 si I'impédance maximum possible du réseau au point
d'interface duréseau public (point commun de couplage, PCC) est inférieure ou égale ala valeur donnée "Zmax".
S'il est connecté a un réseau public basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de ['utilisateur de
s'assurer, en consultant I'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut étre connecté.

* Cet appareillage n'est pas conformement au normative EN [EC 67000-3-72. Il est de la responsabilité de
l'installateur ou de I'utilisateur (si nécessaire en consultant I'operateur de réseau de distribution) s'assurer que
I'appareil peut étre connecté auneligne publique en basse tension.

(Consulterle paragraphe "Champs électromagnétiques etinterférences"-"Compatibilité électromagnétique CEM

selonlanorme EN 60974-10/A1:2015").

10.8 Facteurd'utilisation

Facteurd'utilisation (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.9 Caractéristiques physiques

Degré de protection IP
Classed'isolation
Dimensions

Poids

Normes de construction

Section cdble d'alimentation

Longueurducdbled'alimentation

URANOS 1500 DP
1x230

150
125
110

URANOS 1500 DP
%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

108
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DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

ESPANOL

El constructor

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

declarabajo su exclusivaresponsabilidad que el siguiente producto:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

esconforme alasdirectivas EU:

2014/35/EU  LOWVOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentacién que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrd disponible para

inspecciones enelmencionado fabricante.

Todareparacién, o modificacién, no autorizada porvoestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. hard decaer

lavalidezinvalidard esta declaracién.

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —
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A )

A Peligrosinminentes que causanlesionesgravesy comportamientos peligrosos que podrian causarlesionesgraves.
" —aa )

w Comportamientos que podrian causarlesiones noleves, o dafios alas cosas.

@ Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de cardctertécnicoy facilitan las operaciones.
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1. ADVERTENCIA
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Antes de comenzar cualquiertipo de operacién, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectle modificaciones nimantenimientos no descritos en este manual.

Elfabricante noesresponsable pordafiosapersonas o cosas causados porunalectura,ounapuestaenaplicacion
negligente de cuanto escrito del contenido de este manual.

En caso de dudas o problemas sobre la utilizaciéon del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte con personal
cualificado.

1.1 Entorno de utilizacién

El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido disefiado, en los modos y
dentro de los campos previstos en la placa de identificacidén y/o en este manual, segun las directivas nacionales e
internacionales sobre laseguridad.

Unuso diferente del declarado por el fabricante se considerainadecuadoy peligroso; en dicho caso, el fabricante
no asumirdningunaresponsabilidad.

Este equipotiene que debe utilizarse sélo para fines profesionales en unlocalindustrial.

Elfabricante noresponde de dafos provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

131°F).

Elequipodebe utilizarse enlocales conunatemperaturacomprendidaentre-10°Cy +40°C (entre +14°F y +104°F).
Elequipodebe transportarsey almacenarse enlocales conunatemperaturacomprendida entre -25°Cy +55°C (entre -13°Fy

Elequipodebe utilizarse enlocales sin polvo, dcidos, gases niotras substancias corrosivas.
Elequipodebe utilizarse enlocales conunahumedad relativano superioral 50% a 40°C (104°F).
Elequipo debe utilizarse enlocales con unahumedad relativano superioral 90% a 20°C (68°F).

« Elequipodebe utilizarse aunaaltitud mdximasobre el nivel delmarde 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargarbaterias niacumuladores.
No utilice el equipo parahacerarrancar motores.

1.2 Proteccién personal y de terceros

El procesode soldaduraes una fuente nocivade radiaciones, ruido, calory emanaciones gaseosas.

Péngase prendasde proteccidonparaprotegerlapieldelosrayosdelarcoydelaschispas,odelmetalincandescente.
Laindumentaria utilizada debecubrirtodo el cuerpoydebe ser:

- integrayenbuenas condiciones

- ignifuga

- qislanteyseca

- cefiidaalcuerpoysindobleces

Utilice siempre zapatos resistentesy herméticos al agua.

Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.

Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger la zona de soldadura de los rayos, chispas y escorias
incandescentes.

Advierta a las demds personas que se protejan de los rayos del arco, o del metal incandescente y que no los
fijamente.

Usemdscaras con proteccioneslaterales paralacarayfiltrode proteccion adecuado paralos ojos (almenos NR10
omayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba retirar manual o
mecdnicamente las escorias de soldadura.

1
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iNo use lentes de contacto!

Use auricularessiel proceso de soldadura es muy ruidoso.
Sielnivelderuidosuperaloslimitesindicados porlaley,delimitelazonadetrabajoycerciéresede quelaspersonas
que entrenenlamisma estén protegidas con auriculares.

Mantengasiemprelastapaslaterales cerradas durante los trabajos de soldadura.
Elequiponodebe ser modificado.

Notoquelas piezasreciénsoldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
Tometodaslasmedidasde precauciénanterioresincluso durantelos trabajos de post-soldadura, puestoque delas
piezas que se estdn enfriando podrian saltarescorias.

’/ﬁ A :& Compruebe que laantorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

Tengaamanounequipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo
segurayasiimpediraccidentes graves a personas o bienes.

Loshumos, gasesy polvos producidos porlasoldadura pueden ser perjudiciales paralasalud.
El humo producido durante la soldadura en determinadas circunstancias, puede provocar cdncer o dafios al feto
enlas mujeresembarazadas.

* Mantengalacabezalejosdelosgasesydelhumodesoldadura.

e Proporcione unaventilacién adecuada, natural o forzada, enlazonade trabajo.

* Enelcasodeventilaciéninsuficiente, utilice mascarillas conrespiradores.

¢ Enelcasodesoldadurasenlugares angostos, se aconseja que una persona controle aloperadordesde el exterior.

* Nouse oxigeno paralaventilaciéon.

e Compruebe la eficacia de la aspiraciéon, comparando peridédicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos porlas normas de seguridad.

e La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen del material utilizado, del material de soldadura y de las
sustancias utilizadas paralalimpiezay el desengrase de las piezas a soldar. Respete escrupulosamente las indicaciones del
fabricanteylas fichas técnicas.

* Nosueldeenlugaresdonde se efectuen desengrases o donde se pinte.

¢ Coloquelasbotellasde gasenespaciosabiertos,oconunabuenacirculaciéndeaire.

1.4 Prevencién contraincendios/explosiénes

El proceso de soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

Retire delazonadetrabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetos inflamables o combustibles.
Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben estar protegidos
perfectamente.

Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar fdcilmente a las zonas de circundantes, incluso a
través de pequefas aberturas. Observe escrupulosamente la seguridad de las personasy de los bienes.

No suelde encima o cercaderecipientes bajo presion.

No suelde recipientes o tubos cerrados. Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o recipientes, incluso si éstos
estdn abiertos, vaciosy bien limpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian provocar explosiones.

No suelde enlugares donde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensién no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al
circuito de masa.

Coloque enlacercadelazonade trabajoun equipo o dispositivo antiincendio.

1.5 Prevencién durante el uso de las botellas de gas

Las botellas de gasinerte contienen gas bajo presiény pueden explotar sino se respetan las condiciones minimas
detransporte, mantenimientoy uso.
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* Lasbotellasdebenestarsujetasverticalmente aparedesoaotrossoportesconelementosadecuados paraque no se caigan
nise choquen contraotros objetos.

e Enrosquelatapadeprotecciéndelavdlvuladurante eltransporte, lapuestaenservicioy cuando concluyanlasoperaciones

desoldadura.

No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas o

muy bajas. No exponga las botellas atemperaturas muy rigidas nidemasiado altas o bajas.

Las botellas no deben tener contacto con llamas libres, con arcos eléctricos, antorchas, pinzas portaelectrodos, ni con las

proyeccionesincandescentes producidas porlasoldadura.

Mantengalasbotellaslejos deloscircuitos de soldadurayde los circuitos de corriente eléctricosen general.

Mantengalacabezalejos del punto de salidadel gas cuando abralavdlvuladelabotella.

Cierrelavdlvuladelabotellacuando hayaterminado de soldar.

Nuncasuelde sobreunabotellade gasbajo presion.

No conecteunabotelladeairecomprimidodirectamente conalreductordelamdquina!Silapresiénsobrepasalacapacidad

delreductor, éste podria estallar!

1.6 Proteccién contra descargaseléctricas
-0

} Lasdescargas eléctricas suponen un peligro de muerte.

.

No toquelas piezasinternas niexternas bajo tensién del equipo de soldadura mientras el equipo éste se encuentre activado
(antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos, alambres, rodillos y bobinas estdn conectados eléctricamente al circuito de
soldadura).

Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfectamente del potencia
detierrayde masadelatierra.

Compruebe que el equipo esté conectado correctamente a unatomay a una fuente de alimentacién dotada de conductor
de protecciéndetierra.

* Notoquesimultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

¢ Interrumpainmediatamente lasoldadurasinotaunadescargaeléctrica.

El dispositivo deinicioy estabilizacién del arco se proyecta para el funcionamiento con guia manual o mecdnica.

A El aumento de la longitud de la antorcha o de los cables de soldadura de mds de 8 m aumentard el riesgo de

descargaeléctrica.

1.7 Campos electromagnéticosyinterferencias

(( )) Elpasodelacorriente atravésdeloscablesinternosy externos del equipo creauncampo electromagnético cerca
deloscablesde soldaduraydel mismo equipo.

* Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuestadurante mucho tiempo.
* Loscamposelectromagnéticos puedeninterferir con otros equipos tales como marcapasos o aparatos acusticos.

Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de acercarse al
dreadondese estdn efectuando soldaduras porarco.

<

1.7.1 Clasificacién EMCin acuerdo conlaNormativa: EN 60974-10/A1:2015.

Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compatibilité électromagnétique en milieu industriel et

ClaseB | résidentiel,y compris en environnement résidentiel ot I'alimentaion électrique est distribuée par un réseau public
basse tension.
() Lematériel de classe An'est pascongu pour étre utilisé en environnement résidentiel ou I'alimentation électrique
Clase A | est distribuée parunréseau public basse tension.
Puede ser potencialmente dificil asegurar la compatibilidad electromagnética de los dispositivos de clase A en
estas dreas, acausadelas perturbacionesirradiadasy conducidas.

Para mdsinformacién, consulte el capitulo: ETIQUETA DE DATOS 0 CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea

Este equiporesponde alasindicaciones especificaciones de lanorma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como
de"CLASEA".

Este equipotiene que debe utilizarse sélo parafines profesionales enunlocalindustrial.

El fabricante noresponde de dafios provocados porun uso del equipo en entornos domésticos.

N——
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( \ Elusuariodebeserunexpertodelsectorycomotalesresponsabledelainstalaciénydelusodelaparatosegunlas

[ ] I .
’“-i] indicaciones del fabricante.

Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas, el usuario del equipo tendrd que resolver la situacién
sirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.

Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que no resulte molesto.

podrian producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personas con marcapasosy aparatos acusticos.

P' Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-magnéticos que

1.7.3 Requisitos de alimentacién dered

Los dispositivos de elevada potencia puedeninfluirenla calidad dela energia de lared de distribucién a causa de la corriente
absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispositivos (consulte los datos técnicos) pueden aplicarse algunas
restricciones de conexién o algunos requisitos en relacién con la maxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima
potenciadeinstalacién(Ssc)disponibleenel puntodeinteractuaciénconlaredpublica(puntode acoplamiento comun - "Point
of Commom Coupling" PCC).

Eneste caso, esresponsabilidad delinstalador o delusuario, consultando al gestor de lared sies necesario, asegurarse de que
eldispositivo se puede conectar.

Encasodeinterferencia, podriasernecesariotomaradicionales,como porejemplo colocarfiltrosenlaalimentaciéndelared.
Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacion.

Para mdsinformacién, consulte el capitulo: CARACTERISTICAS TECNICAS.

1.7.4 Precauciones conrespectoalos cables

Para minimizarlos efectos deloscampos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

e Enrollejuntosyfije,cuandoseaposible, el cable de masay el cable de potencia.

* Noseenrolleloscablesalrededordel cuerpo.

* Nosecoloqueentreelcablede masay el cable de potencia(mantengaambos cables delmismolado).

» Los cablestienen que serlo mds cortos posible, estar situarse cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del
suelo.

« Coloqueelequipoaunaciertadistanciadelazonadesoldadura.
e Loscablesdeben estarapartados de otros cables.

1.7.5 Conexién equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de la instalacion del equipo de soldadura (corte) y aquéllos los que se
encuentran cercatienen que estarconectados atierra.

Respetelas normativas nacionalesreferentes ala conexién equipotencial.

1.7.6 Puestaatierrade la piezade trabajo
Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicién,laconexiénatierraentrelapiezaylatierradela pieza podriareducirlas emisiones.

Esimportante procurarenquelaconexionatierradelapiezadetrabajonoaumente el riesgo de accidente delos operadores,
y que no dafie otros aparatos eléctricos.

Respetelas normativas nacionalesreferentes alaconexiénatierra.

1.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivode otroscablesy aparatos presentes enlazonacircundante puede reducirlos problemasdeinterferencia.
Encasodeaplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de soldadura.

1.8 Grado de proteccién IP
IP23S

e Paraevitarel contacto de los dedos con partes peligrosas y la entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro
mayor/iguala12.5 mm.
» Envolturaprotegidacontralalluviaa 60°sobrelavertical.

» Envolturaprotegidacontralos efectos perjudicialesdebidosalaentradade agua, cuandolas partes mévilesdel
aparato no estdn en movimiento.
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2. INSTALACION
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Lainstalacion debe efectuarlasolamente personal expertoy habilitado por el fabricante.

Durantelainstalacion compruebe que ellafuente de alimentacién esté desconectadade latomade corriente.

Laconexiéondelosfuentesde alimentacién enserie o en paralelo estd prohibida.

2.1 Elevacién, transporte y descarga

¢ Lafuentedealimentaciéndisponedeunacorreaextensible que permitetrasladarelequipoenlamanooencimadelhombro.

€ B

N

2

Q)

-y

A

.

No subestime el peso del equipo, consulte las caracteristicas técnicas.
No traslade nidetengala cargaencimade personas u objetos.

No aplique una presién excesiva sobre el equipo.

olocacién del equipo

Observe lassiguientes normas:

Elacceso alosmandosy conexionestiene que ser fdcil.

¢ Nocoloqueelequipoenlugaresestrechos.
* Nocoloquenuncaelequiposobreunasuperficie conunainclinacién superiora 10° respecto del plano horizontal.

Coloque elequipoenunlugarseco, limpioy conventilacién apropiada.

¢ Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

2.3 Conexidén

|

Elequipoincluye uncable de alimentacién paralaconexiénalared.
Elequipo puede alimentarse con:
e 230V monofdsica

Para evitar dafios a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red seleccionada y los
fusibles ANTES de conectarla mdquina alared. Compruebe también que el cable esté conectado aunatomacon
contactodetierra.

El funcionamiento del equipo estd garantizado para tensiones que se alejan de hasta el +15% del valor nominal;
(ejemplo: Vnom 400V latensiéon de trabajo estd comprendida entre 320Vy 440V).

Esposiblealimentarelequipo mediante ungrupo electrégeno, siempre que garanticeunatensiénde alimentacion
estableentreel +15%respectodel valordelatension nominaldeclarado porelfabricante, entodaslascondiciones
de funcionamiento posiblesy conlamdéxima potencia suministrable por el generador nominal.

Por lo general, se aconseja utilizar grupos electrégenos de potencia con el doble de potencia de la fuente de
alimentacién si es monofdsica, y equivalente a 1,5 veces si es trifdsica. Se aconseja la utilizacién de grupos
electréogenos con controladorelectrénico.

Paralaprotecciondelosusuarios, elequipo debeestarcorrectamente conectado atierra.Elcable de alimentacién
cuenta con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que debe ser conectarse a una clavija con
contacto detierra.

Delafuentede alimentaciéndispone deuncable amarillo/verde que SIEMPRE debe estarconectado al conductor
de protecciéndetierra. NUNCA use el cable amarillo/verde junto con otro cable paratomarla corriente.
Compruebe que elequipodispongade conexiénatierray quelastomasde corriente estén enbuenas condiciones.
Instale sélo enchufes homologados de acuerdo conlas normativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales especificos y de
conformidad conlasleyesdel paisen el cual se efectialainstalacién.

115



INSTALACION —

| béhler welding

2.4 Instalacién

2.4.1 Conexién paralasoldadura MMA

@3 La conexién que muestrala figurada comoresultado una soldadura con polaridad invertida.
Para obtenerunasoldadura con polaridad directa, invierta la conexién.

@ Conectorde abrazaderadetierra
@ Toma negativa de potencia(-)

@ Conectorde pinza portaelectrodos
@ Toma positivade potencia (+)

J/

» Conecteelconectordel cable delapinzade masaalatomanegativa(-) del generador.
ES » Conecteelconectordel cable delapinzaportaelectrodo alatoma positiva (+) del generador.

2.4.2 Conexiéon paralasoldaduraTIG

@ Conectorde abrazaderadetierra
@ Toma positivade potencia(+)

@ Antorcha

@ Toma negativa de potencia(-)
@ Conectordetuberiadegas

\ y

» Conecteelconectordel cable delapinzade masaalatoma positiva (+) del generador.
» ConectelauniéndelaantorchaTIGalatomadelaantorchadelgenerador.

@ Puede agjustarel flujo de gasde proteccion conlallave situada normalmente sobre la antorcha.

» Conecte porseparado el conectordeltubode gasdelaantorchaaladistribuciéndel gas.
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3. PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Cuadro trasero

- J

@ Cable de alimentacién.

Conectaelsistemaalared.

@ @ Conmutadorde activacién

Activalasoldadora.
@ Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.

17
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PRESENTACION DEL SISTEMA

3.2 Paneldelastomas
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@ @ Toma negativa de potencia(-)

Proceso MMA: Conexién cablede tierra
Proceso TIG: Conexidnantorcha

@ @ Toma positivade potencia
Proceso MMA: Conexidn antorchade electrodos
Proceso TIG: Conexién cable de tierra
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PRESENTACION DEL SISTEMA

3.3 Panelde mandos frontal URANOS 1500

bohler v=dng
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OIGY

LED de encendido
Indica que el equipo estd conectado alaredy estd activado.

LED de alarmageneral
Indicalaposibleintervenciéon de dispositivos de proteccién comola proteccién de temperatura.

Potenciémetro de ajuste de corriente de soldadura

Permite ajustarla corriente de soldadura de forma continuatantoen TIGcomo en MMA.
Estacorrientenocambiadurantelasoldadurasilas condicionesde alimentaciény de soldadura
oscilandentro delosintervalosindicados en las caracteristicas técnicas.

En la soldadura MMA, la presencia de HOT-START y ARC-FORCE garantiza que la corriente de
salida media puede sersuperior alaestablecida.

Selector MMA/TIG

Permite la seleccién del procedimiento de soldadura.

(I™ MMA (Electrode)

Conla palanca hacia abajo se encuentra en soldadura por electrodo (MMA) y por lo
tanto se habilita automdticamente HOT START, ARC FORCE y ANTISTICKING.

(4= mcoc

Conlapalancahaciaarribase estd soldando conun electrodo de tungstenoinfusible
enatmosferainerte (TIG).
Seeliminanlas funciones de MMAYy se habilita elinicio LIFT.
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3.4 Panelde mandos frontal URANOS 1500 RC
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LED de encendido
Indica que el equipo estd conectado alaredy estd activado.

LED de alarmageneral
Indicalaposibleintervencién de dispositivos de proteccién como la proteccién detemperatura.

Potenciémetro de ajuste de corriente de soldadura

Permite ajustarla corriente de soldadura de forma continua tantoen TIGcomo en MMA.
Estacorriente nocambiadurantelasoldadurasilas condiciones de alimentaciéony de soldadura
oscilandentro delosintervalosindicados enlas caracteristicas técnicas.

En la soldadura MMA, la presencia de HOT-START y ARC-FORCE garantiza que la corriente de
salidamedia puede sersuperiorala establecida.

Selector MMA/TIG
Permite la seleccién del procedimiento de soldadura.

@ MMA (Electrode)

Conla palanca hacia abajo se encuentra en soldadura por electrodo (MMA) y por lo
tanto se habilita automdticamente HOT START, ARC FORCE y ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

Conlapalancahaciaarribase estdsoldando conunelectrodo de tungstenoinfusible
enatmosferainerte (TIG).
Seeliminanlasfuncionesde MMAy se habilita el inicio LIFT.

Conector militar de 4 polos
Para conectar mandos a distancia RC18.
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3.5 Panelde mandos frontal URANOS 1500 DP
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LED de encendido
Indica que el equipo estd conectado alaredy estd activado.

LED de alarma general
Indicala posibleintervenciénde dispositivos de proteccién como la proteccién de temperatura.

LED de potenciaactiva
Indicala presencia de tension enlas conexiones de latoma del equipo.

Encoder

Permite ajustarla corriente de soldadura de forma continua.
Estacorrientenocambiadurantelasoldadurasilas condicionesde alimentaciéony de soldadura
oscilan dentro delosintervalosindicados en las caracteristicas técnicas.

Enla soldadura MMA, la presencia de HOT-START y ARC-FORCE garantiza que la corriente de
salidamedia puede sersuperior ala establecida.

Permite el ajuste del pardmetro seleccionado en el grdfico. El valor se muestra en la pantalla.

Sélecteurdu procédé de soudage
Permite la seleccién del procedimiento de soldadura.
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@ @ Sélection paramétres de soudage / Botén de configuracion
Permite que la entrada se configure, asi como la seleccidn y la configuracién de los pardmetros
de soldadura.
Elgrdfico del panel permite la seleccidny ajuste de los pardmetros de soldadura.

%l

Hotstart

Permite ajustar el valor de hot starten MMA.,

Permite un arranque mds o menos "caliente" durante el cebado del arco, facilitando
las operaciones de comienzo de lasoldadura.

Minimo 0%, Md&ximo 500%, Por defecto std 80%, Por defecto cls 150%.

Corriente de soldadura

Permite ajustarla corriente de soldadura.
Pardmetro ajustado en Amperios (A)
Minimo 3A, Mdximo Imax, Por defecto 100A, Por defecto cls.

Arcforce

Permite ajustar el valor del Arc force en MMA.,

Permite una respuesta dindmica, mds o menos energética, durante la soldadura
facilitando el trabajo del soldador.

Aumentar el valor del Arc force para reducir los riesgos de adhesién del electrodo.
Minimo 0%, Md&ximo 500%, Por defecto std 309, Por defecto cls 350%.

@ @ Sélecteurde mesures

Permite verla corriente o voltaje de soldadurareal enla pantalla.

@ Amperios @ Volts
.'83 Pantallade 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el
arranque, los ajustes, laslecturasde corrientey tensiéon, durante lasoldadura, y enla codificacion
delasalarmas.
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4. UTILIZACION DEL EQUIPO

4.1 Configuraciéony ajuste de los pardmetros

Permite la configuraciény el ajuste de una serie de pardmetros adicionales para garantizar un mejory mds preciso control del
sistemadesoldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracién estdn organizados segun el proceso de soldadura seleccionado y tienen una
codificacién numérica.

Entrada ala configuracion

» Seproduce pulsando durante 5 segundoslateclade configuracién

» Elcerocentraleneldisplayde 7 segmentos confirmalaentrada

Seleccidny ajuste del pardmetro deseado

» Elpardmetro se seleccionagirando el encoder hasta visualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro deseado.

» Sipulsalateclade configuracién eneste momento, podrd very ajustar el valor definido para el pardmetro seleccionado.
Salidade la"configuracién"

» Parasalirdelaseccién"ajuste”, pulse nuevamente el botén de configuracién.

» Parasalirdelaconfiguracion, pase al pardmetro "0" (guardary salir)y pulse la tecla de configuracion.

4.2 Descripcién de paradmetros

4.2.1 Listade los par@dmetros de la configuracion (MMA)

Guardarysalir
Permite guardarlas modificacionesy salirde la configuracién.

Reset
Permite recuperarlos valores por defecto de todoslos pardmetros.

Sinergia MMA

Permite configurarla mejor dindmica de arco seleccionando el tipo de electrodo utilizado.
Siseleccionaunadindmicade arco correcta podrd aprovechar almdaximo el equipo con el objetivo de obtenerlas
mejores prestaciones posibles ensoldadura.

Valeur Fonction Pordefecto

0 Bdsico -

1 Rutilo X

2 Celulosico -

3 Aceroinox -

4 Aluminio -

5 Fundicién -
No se garantizaunasoldadura perfectadel electrodo utilizado.

@ Lasoldaduradepende delacalidad delos consumiblesy de su conservacion, de los modos operativos
y delascondiciones de soldadura, de las numerosas aplicaciones posibles...

Hotstart

Permite ajustarelvalorde hotstarten MMA.
Permite un arranque mds o menos "caliente" durante el cebado del arco, facilitando las operaciones de comienzo
delasoldadura.

Electrodosbasico Electrododerutilo
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/OFF 500% 80% 0% 500% 80%
Electrodos celuldsico Electrodos CrNi
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
Electrodos de aluminio Electrodosde hierrofundido
Minimo Mdximo Por defecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
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Arcforce

Permite ajustar el valordel Arc force en MMA.

Permiteunarespuestadindmica,mdsomenosenergética,durante lasoldadurafacilitando el trabajodelsoldador.
Aumentar el valordel Arc force parareducirlosriesgos de adhesién del electrodo.

Electrodos basico Electrododerutilo
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Pordefecto
0/OFF 500% 30% 0/OFF 500% 80%
Electrodos celuldsico Electrodos CrNi
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto
0/OFF 500% 350% 0/OFF 500% 30%
Electrodos de aluminio Electrodosde hierro fundido
Minimo Mdximo Pordefecto Minimo Mdximo Por defecto
0/OFF 500% 100% 0/OFF 500% 70%

Tensién de desprendimientodel arco

Permite ajustar el valorde tensién al que se fuerzala desactivacién delarco eléctrico.

Permite una gestion mejorada de las diferentes condiciones de funcionamiento que se crean.

Por ejemplo, durante la soldadura por puntos, una baja tensién de desprendimiento del arco reduce las llamas al
alejarse elelectrodo dela piezareduciendolas salpicaduras, quemadurasy la oxidacién dela pieza.

Si utiliza electrodos que exigen altas tensiones, se aconseja ajustar un umbral alto para evitar que el arco de
soldadura se desactive durante la soldadura.

Nunca ajuste una tensién de desprendimiento del arco mayor que la tensién en vacio de la fuente de
alimentacién.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/OFF 99.9V 44,5V

Habilitacién antisticking

Permite habilitar o deshabilitar la funcién antisticking (antiencolamiento).

El antisticking permite reducir la corriente de soldadura a OA si se produce un cortocircuito entre el electrodo y la
pieza, protegiendo la pinza, el electrodo, el soldadory garantizando laseguridad enla condicién que se produjo.
Tiempo de cortocircuito antes de la habilitacion de la funcion antisticking:

Valeur Antisticking Pordefecto
0/OFF DESACTIVADO | -
1/0ON ACTIVO X

Umbral de activacién Arc force

Permite ajustarelvalordetensionenquelafuentedealimentaciéon suministraelaumentode corriente tipicodel Arc
force.

Permite obtenerdiferentes dindmicas de arco:

Umbral bajo

Pocos accionamientos del Arc force crean un arco muy estable, pero pocoreactivo.

Ideal parasoldadores expertosy para electrodos de fdcil soldabilidad.

Umbral alto

Muchos accionamientos del Arc force creanun arco ligeramente mdsinestable, sin pero muy reactivo.
Elarco escapazde corregir posibles errores del operador o de compensarlas caracteristicas del electrodo.
Ideal parasoldadores poco expertosy para electrodos de dificil soldabilidad.

Minimo Mdximo Pordefecto
0/OFF 99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)

Permite laseleccién delacaracteristica V/I deseada.

1=C Corriente constante

El aumento o la reduccién de la altura del arco no tiene ninguna influencia sobre la corriente de soldadura
generada.

Recomendado para electrodo: Bdsico, Rutilo, Acido, Acero inox, Fundicién

1220 Caracteristicadeclinante conregulacion derampa

El aumento de la altura del arco provoca la reduccién de la corriente de soldadura (y viceversa) segun el valor
ajustadode 1a20 Amperios para cada Voltio.

Recomendado para electrodo: Celulosico, Aluminio

P=C Potencia constante

El aumento de la altura del arco provoca la reduccién de la corriente de soldadura (y viceversa) segun la férmula
V-1=K

Recomendado paraelectrodo: Celulosico, Aluminio

Tipode medida

Permite configuraren pantallalalecturadelatensién o corriente de soldadura.

Valeur U.M. Pordefecto Funciénde devolucién dellamada
0 A X Lectura + configuracién corriente
1 \% - Lecturade voltaje

2 - - Sinlectura

Permite recuperar los valores por defecto de todos los pardmetros y configurar el equipo con las condiciones ES
predeterminadas.

A

.2.2 Listade pardmetros de configuracién (TIG-CC)

Guardarysalir
Permite guardarlas modificacionesy salirde la configuracién.

Reset
Permite recuperarlos valores por defecto de todoslos pardmetros.

Reset

Permite recuperar los valores por defecto de todos los pardmetros y configurar el equipo con las condiciones
predeterminadas.

5. ACCESORIOS

5.1 Mandos adistancia

La conexién del mando a distancia al conector correspondiente, presente en el generador, activa su funcionamiento. Esta
conexiéntambién puede tenerlugarconelsistemaencendido.

Dichaconexiéon se puederealizarincluso con el sistema activado.

Con el mando RC conectado, el panel de control de la fuente de alimentacién queda habilitado para efectuar cualquier
modificacién.

Las modificacionesen el panel de control de lafuente de alimentacién se producen también en el mando RCy viceversa.

RC18

Este dispositivo permite modificaradistancialacantidad de corriente necesariq, sin
tenerqueinterrumpir el proceso de soldadura niabandonarlazonade trabajo.

La conexion del control remoto al conector presente en los generadores activa su
funcionamiento. Dicha conexién se puede realizar incluso con la instalacién
encendida.

~
J

Compatible con

« URANOS 1500RC
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6. MANTENIMIENTO

Efectle elmantenimiento ordinario del equipo segun lasindicaciones del fabricante.

.

Elmantenimiento debe efectuarlo personal cualificado.

Cuando el equipo esté funcionando, todas las puertas de acceso y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas
perfectamente.

Elequipo nodebe ser modificado.
Procure que no se forme polvo metdlico en proximidady cerca o encimade las aletas de ventilacién.

iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

* Limpieelinteriorcon aire comprimido abaja presiény con pinceles de cerdas suaves.

Im Controles periédicos de la fuente de alimentacién:
= « Compruebelasconexioneseléctricasytodosloscables de conexion.

Para el mantenimiento o la sustitucidon de los componentes de las antorchas, de la pinza portaelectrodo y/o de los cables de
masa:

Controlelatemperaturade los componentesy compruebe que no estén sobrecalentados.
Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Usellavesyherramientas adecuadas.

—&

La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante se considerard exento de
todaresponsabilidad.

La reparacién o la sustitucién de componentes del sistema por parte de personal no autorizado provoca la caducidad
inmediatadelagarantiadel producto.

Elequiponodebe ser modificado.

r Lareparacién osustitucién de componentes del equipo debe serhecharealizarla personal técnico cualificado.

Sieloperadornorespetaralasinstrucciones descritas, el fabricante declina cualquier responsabilidad.
Situvieradudasy/o problemas no dude en consultar al centro de asistencia técnica mds cercano.

7. ALARMAS

t E01
Alarma térmica

EO3
Alarma térmica

;
2 En

Alarma de configuracion del equipo

ﬂ E20
Alarma de memoriadaiada

E21
I,

Alarma de pérdida de datos

V* E42
Alarma de subtension
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8. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa Solucién

» Nohaytensionderedenlatomadealimentacién. » Compruebeyreparelainstalaciéneléctrica.
Consulte con personal experto.

¥

» Enchufe o cabledealimentacién averiado. Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala

reparaciondelsistema.

2

» Fusibledelineaquemado. Sustituya el componente averiado.

» Conmutador dealimentacién averiado.

¥

Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciondel sistema.

4

» Electrénicaaveriada.

¥

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién delsistema.

Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa Solucién

» Equiposobrecalentado (alarmadetemperatura- » Espereaqueseenfrie el sistemadesactivarlo.
led amarilloiluminado).

Conecte correctamente lamasa.

Consulte el parrafo "Instalacion”.

» Conexiénde masaincorrecta.

4

» Tensionderedfueraderango (led amarillo Restablezcalatensiéndered dentrodelcampodelafuentede
iluminado). alimentacién.

Conecte correctamente el equipo.

Consulte el pdrrafo "Conexiones".

2

¥

» Electrénicaaveriada. »

Contacte con el centro de asistenciamds cercano parala
reparaciéondel sistema.

Suministro de potenciaincorrecto

Causa Solucién

¥

Selecciénincorrectadel proceso de soldadurao
selectoraveriado. »

Seleccione correctamente el proceso de soldadura.
Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién delsistema.

¥

4

Configuracionesincorrectas delos pardmetrosy Reinicie el sistemay vuelva aconfigurarlos pardmetros de
delasfuncionesdelainstalacién. soldadura.

¥

Potenciémetro/encoder paraelajustedela
corriente de soldadura averiado. »

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparaciondelsistema.

2

Tensiéndered fueraderango. Conecte correctamente el equipo.

Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Faltaunafase.

¥

Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pdrrafo "Conexiones".

Electrénica averiada.

¥

Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién delsistema.

Inestabilidad del arco
Causa Solucién

» Protecciénde gasinsuficiente. » Ajuste el flujode gas.
» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

» Presenciade humedadenelgasdesoldadura. » Utilice siempre productosy materiales de calidad.
» Mantengaen perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.
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» Pardmetrosdesoldaduraincorrectos.

Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa

» Longitud de arcoincorrecta.

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Protecciénde gasinsuficiente.

» Dindmicadearcoincorrecta.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Insuficiente penetracion
Causa
» Mododesoldaduraincorrecto.
» Pardmetros desoldaduraincorrectos.
» Electrodoinadecuado.
» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Conexiénde masaincorrecta.

» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes.

Inclusiones de escoria
Causa
» Limpiezaincompleta.
» Electrodo de didmetro muy grueso.
» Preparaciénincorrectadelosbordes.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Inclusiones de tungsteno
Causa

» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Electrodoinadecuado.

» Mododesoldaduraincorrecto.

Sopladuras
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

| béhlerweiding
» Compruebe cuidadosamente el sistemade soldadura.

» Contacte con el centrode asistenciamds cercano parala
reparacion delsistema.

Solucién

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

2

¥

Reduzcalatensiénde soldadura.

¥

¥

Ajuste el flujo de gas.
Compruebe queeldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

2

¥

Aumente el valorinductivo del circuito.
Utilice unatomainductiva mayor.

Reduzcalainclinaciéondelaantorcha.

¥

Solucién

» Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
» Aumente la corriente de soldadura.

» Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

» Aumente laaperturadel achaflanado.

» Conecte correctamente lamasa.
» Consulte el pdrrafo "Instalacion™.

» Aumente la corriente de soldadura.

Solucién

» Limpie perfectamentelas piezas antesde lasoldadura.
» Utilice un electrodo de didmetro mds pequenio.

» Aumentelaaperturadelachaflanado.

» Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
» Avanceregularmente durantelasoldadura.

Solucién

» Reduzcalatensiéndesoldadura.
» Utiliceunelectrodo de didmetro superior.

» Utilice siempre productosy materialesde calidad.
» Afile correctamente el electrodo.

» Eviteloscontactosentre electrodoysoldaduradeinsercion.

Solucién

» Ajusteelflujodegas.
» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.
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Encoladura
Causa

» Longitud de arcoincorrecta.
» Pardmetrosde soldaduraincorrectos.

» Mododesoldaduraincorrecto.
» Laspiezasasoldarsondemasiado grandes.

» Dindmicadearcoincorrecta.

Incisiones marginales

Causa

» Pardmetros de soldaduraincorrectos.
» Longitud de arcoincorrecta.
» Mododesoldaduraincorrecto.

» Protecciéndegasinsuficiente.

Oxidaciones
Causa

» Protecciénde gasinsuficiente.

Porosidades
Causa

» Presenciadegrasa, pintura, 6xido osuciedad en
las piezas asoldar.

Presenciade grasa, pintura, éxido o suciedad enel
material de aportacion.

Presenciade humedad en el materialde
aportacién.

¥

Longitudde arcoincorrecta.

Presenciade humedadenelgasde soldadura.

Proteccion de gasinsuficiente.

Solidificacién muyrdpidadelasoldadurade
insercion.

Grietas en caliente
Causa

» Pardmetrosdesoldaduraincorrectos.

Solucién

Aumente ladistanciaentre electrodoy pieza.
Aumente latensiéonde soldadura.

¥

Aumente la corriente de soldadura.
Aumente latensiéonde soldadura.

¥

Aumente eldngulodeinclinaciéndelaantorcha.

Aumente la corriente de soldadura.

¥

Aumente el valorinductivo del circuito.
Utiliceunatomainductiva mayor.

¥

Solucién

Reduzcalatensiéndesoldadura.
Utilice un electrodo de didmetro mds pequefio.

¥

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

¥

Reduzcalavelocidad de oscilacién lateralenelllenado.
Reduzcalavelocidad de avance durante la soldadura.

¥

Utilice gases adecuados paralos materiales asoldar.

Solucién

» Ajuste el flujodegas.
» Compruebe que eldifusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

Solucién

¥

Limpie perfectamente las piezas antes de lasoldadura.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el materialde
aportacién.

¥

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el materialde
aportacién.

¥

¥

Reduzcaladistanciaentre electrodoy pieza.
Reduzcalatensiénde soldadura.

¥

2

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del
gas.

¥

Ajuste el flujo de gas.
Compruebe que el difusorylaboquillade gasdelaantorchaestén
enbuenascondiciones.

2

Reduzcalavelocidad de avance durante lasoldadura.
Precaliente las piezas asoldar.
Aumente la corriente de soldadura.

¥

Solucién

» Reduzcalatensiondesoldadura.
» Utiliceunelectrodo de didmetro mds pequeiio.
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» Presenciade grasa, pintura, 6xido osuciedaden » Limpie perfectamentelas piezas antesdelasoldadura.
las piezas asoldar.

» Presenciadegrasa, pintura, 6xidoosuciedadenel » Utilicesiempre productosy materiales de calidad.

material de aportacién. » Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacion.
» Mododesoldaduraincorrecto. » Sigalassecuenciasoperativas correctas paraeltipode uniéna
soldar.
» Piezasasoldarcon caracteristicas diferentes. » Apliqueundepésito superficial preliminar antesde lasoldadura.

Grietas en frio

Causa Solucién

¥

» Presenciade humedadenelmaterialde
aportacion.

Utilice siempre productosy materiales de calidad.
Mantengasiempre en perfectas condiciones el material de
aportacién.

¥

¥

Precaliente las piezas asoldar.

Hagaun postcalentamiento.

Sigalas secuencias operativas correctas paraeltipode uniéna
soldar.

9. NOCIONES TEORICAS SOBRE LA SOLDADURA

» Formaespecialdelauniénasoldar.

¥

2

9.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparaciéndelosbordes
Para obtener buenas soldaduras esrecomendable trabajar sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agentes
contaminadores.

Elecciéondel electrodo

Eldidmetro del electrodo que se hade empleardepende del espesordel material, de la posiciéon, deltipode uniény deltipode
preparaciéndelapiezaasoldar.

Los electrodos de mayor diametro requieren corrientes muy elevadasy en consecuencia una mayor aportacién térmicaenla
soldadura.

Tipoderevestimiento Propiedades Uso

Rutilo Facilidad de uso Todaslas posiciones
Acido Altavelocidad de fusién Plano

Bdsico Altacalidaddelaunién Todaslas posiciones

Elecciéndelacorrientede soldadura
La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de electrodo utilizado estd especificada por el fabricante en el mismo
embalajedeloselectrodos.

Encendidoy mantenimientodelarco

El arco eléctrico se produce al frotar la punta del electrodo sobre la pieza a soldar conectada al cable de masa y, una vez
encendido el arco, retirando rdpidamente el electrodo hasta situarlo en la distancia de soldadura normal.

Para mejorar el encendido del arco es util, en general, un incremento inicial de corriente respecto a la corriente base de
soldadura (Hot Start).

Unavez que se ha producido el arco eléctrico, empiezala fusién de la parte central del electrodo que se deposita en forma de
gotasenlapiezaasoldar.

Elrevestimiento externodelelectrodo se consume, suministrando asiel gasde proteccién paralasoldaduraygarantizando su
buenacalidad.

Para evitar que las gotas de material fundido, apaguen el arco al provocar un cortocircuito y pegarse el electrodo al bafio de
soldadura,debido asuproximidad, se produce unaumento provisionaldelacorriente de soldadura parafundirel cortocircuito
(Arc Force).

Sielelectrodo quedara pegado alapieza porasoldares Gtil reduciralminimo la corriente de cortocircuito (antisticking).
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Ejecuciéondelasoldadura

Eldngulodeinclinaciéndel electrodo cambiaseginelnimerode pasadas; el movimientodelelectrodoserealizanormalmente
con oscilacionesy paradas a los lados del cordén para evitar la excesiva acumulacién del material de aportacién en la parte
central.

Retirarlaescoria
La soldadura mediante electrodos recubiertos obligaaretirarlaescoriatras cada pasada.
Lalimpieza se efectua mediante un pequefio martillo o mediante cepillo en caso de escoriafria.

9.2 Soldadura tig (arco continuo)

Descripcién

El proceso de soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) se basa en la presencia de un arco eléctrico que se forma entre un electrodo
infusible (de tungsteno puro o en aleacién, con una temperatura de fusiéon de aproximadamente 3370°C) y la pieza; una
atmosferade gasinerte (argén) asegurala protecciéndel bafio.

Para evitar inserciones peligrosas de tungsteno en la unién, el electrodo jamds tiene que entrar en contacto con la pieza a
soldar; por ello, la fuente de alimentacién de soldadura dispone normalmente de un dispositivo de encendido del arco que
generaunadescarga de alta frecuenciay alta tensiéon entre la punta del electrodo y la pieza a soldar. Asi, gracias a la chispa
eléctrica, alionizarsela atmdsfera del gas se enciende el arco de soldadurasin que haya contacto entre el electrodoyla pieza
asoldar.

Existe también otro tipo deinicio,con menosinclusiones de tungsteno: el inicio enlift que no necesita alta frecuencia, sino sélo
de unasituaciéninicial de un cortocircuito de baja corriente entre el electrodo y la pieza; en el momento en que se levanta el
electrodo se establece el arco, yla corriente aumenta hasta el valor de soldaduraintroducido.

Para mejorar la calidad de la parte final del cordén de soldadura es Util poder controlar con exactitud el descenso de la
corriente de soldaduray es necesario que el gas fluya en el bafio de soldadura durante unos segundos después de la extincién
delarco.

Enmuchascondicionesdetrabajo es Util poderdisponerde 2 corrientes de soldadura programadas previamentey poder pasar
fdcilmente deunaaotra(Bilevel).

Polaridad de soldadura

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

@

Eslapolaridad mds utilizada (polaridad directa), permite un reducido desgaste del electrodo

(1) puesto que el 70% del calor se concentrasobre el dnodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen bafios estrechos y hondos con elevada velocidad de avance y, en consecuencia,
!lxe_ conbajaaportacién térmica.

@

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

La polaridadinvertida permite la soldadura de aleacionesrecubiertas poruna capa de éxido

refractario contemperaturade fusién superioraladel metal.

No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas producirian un elevado desgaste
/ I \e- delelectrodo.
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T
D.C.5.P

a La utilizacién de una corriente directa intermitente permite un mejor control del bafio de
soldaduraendeterminadas condiciones de trabajo.
Elbafiodesoldaduraseformaporlosimpulsosde punta(lp), mientras que lacorrientede base

o : (Ib)mantiene elarco encendido. Estasoluciénfacilitalasoldadurade pequefios espesorescon

menores deformaciones, un mejor factor de forma y consiguiente menor peligro de

agrietamiento en calienteydeinclusiones gaseosas.

Al aumentar la frecuencia (media frecuencia) se obtiene un arco mds estrecho, mds

concentrado y mds estable y una ulterior mejora de la calidad de la soldadura de espesores

delgados.

0.C.5.P ~PULSED

Ol 7 e t

Soldaduras TIG de los acero

Elprocedimiento TIGes muy eficazenlasoldadurade aceros, tanto alcarbono como aleaciones, paralaprimera pasadasobre
tubosyenlassoldaduras que deben presentarun aspecto estético excelente.

Serequierelapolaridad directa (D.C.S.P.).

Preparaciéndelosbordes
El procedimientorequiere una cuidadosalimpiezay preparaciénde los bordes.

Elecciony preparaciéndelelectrodo

Seaconsejausarelectrodosde tungstenodetorio (2% de torio-colorrojo) o,como alternativa, electrodos de cerioode lantano
conlossiguientes didmetros:

@D electrodo(mm) gamade corriente (A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Elelectrodo debe estarafilado delaformamostradaenlafigura.

0 >

a® gamade corriente (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Materialde aportacion
Lasvarillasde aportacién deben tenerunas propiedades mecdnicas similares alas del material de base.
No utilice trozos extraidos del material de base, puesto que pueden afectar negativamente alas soldaduras mismas.

Gasde proteccion

Practicamente se utiliza siempre el argén puro (99.99%).

Corriente
soldadura(A)

de

D electrodo(mm)

Boquillagasn’

Boquillagas @ (mm)

Flujode argén (I/min)

30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Soldadura TIG de cobre

Puesto que es un procedimiento de elevada concentracién térmica, el TIG es especialmente indicado en la soldadura de
materiales con elevada conductividad térmica,como es el cobre.

Paralasoldadura TIG del cobre sigalas mismasindicaciones que paralasoldadura TIG delos acero o textos especificos.
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10. CARACTERISTICAS TECNICAS

10.1 Caracteristicas electricas

URANOS 1500 UL
1x230

Tensiénde alimentacién U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Fusible delinearetardado 16 A
Tipo de comunicacion ANALOGICA
Potencia médxima absorbida 6.6 kVA
Potencia maxima absorbida 4.6 kW
Factorde potencia (PF) 0.70
Rendimiento () 87 %
Cos @ 0.99
Corriente médxima absorbida ITmax 28.7 A
Corriente absorbida |1 20.4 A
Corriente efectival1eff 15.7 A
Gamade ajuste 5-150 A
Tensién envacioUo 85 Vdc

admitida en el punto de interactuacién con la red publica (punto de acoplamiento comun - "point of common
coupling", PCC)esinferioroigual al valor "Zmax"declarado.

Si el dispositivo se conecta a la red publica de baja tensién, es responsabilidad del instalador o del usuario,
consultando eventualmente al gestorde lared si es necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede conectar.

g * Este dispositivo cumple con los requisitos de la normativa EN IEC 61000-3-11, si la mdxima impedancia de red

eslaresponsabilidad delinstalador o del usuario del equipo asegurar, (porla consulta con el operadorde lared de
distribucién en caso de necesidad) que el equipo pueda ser conectado.

(Consulte laseccién "Campos electromagnéticos yinterferencias" - " Clasificacién EMC de dispositivos de acuerdo
conlaNormativa EN 60974-10/A1:2015").

10.2 Ciclode trabajo

g *Esteequiponorespondealanorma ENIEC 67000-3-12. Siestd conectado con unsistema publico de baja tensidn,

URANOS 1500 Ui
1x230 o
Ciclodetrabajo (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.3 Caracteristicas fisicas
URANOS 1500 o
1x230 o
Clase de proteccion IP IP23S
Clase de aislamiento H
Dimensiones 260x120x190 mm
Peso 2.6 Kg
Normas de fabricacién ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Seccién cable de alimentacién 3x1.5 mm?
Longitud de cable de alimentacién 2 m
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10.4 Caracteristicas electricas

Tensiéon de alimentacion U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Fusibledelinearetardado

Tipo de comunicacion

Potencia maxima absorbida
Potencia maximaabsorbida
Factorde potencia (PF)
Rendimiento (p)

Cos @

Corriente maxima absorbida |1Tmax
Corriente absorbida 1

Corriente efectiva l1eff

Gamade ajuste

TensiénenvacioUo

10.5 Ciclode trabajo

Ciclodetrabajo (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 Caracteristicas fisicas

Clase de proteccion IP
Clase de aislamiento
Dimensiones

Peso
Normas de fabricacién

Seccién cable de alimentacién

Longitud de cable de alimentacién

URANOS 1500 RC
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOGICA
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

URANOS 1500 RC
1x230

150
125
110

URANOS 1500 RC
%230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

admitida en el punto de interactuacién con la red publica (punto de acoplamiento comun - "point of common
coupling", PCC)esinferioroigual al valor "Zmax" declarado.
Si el dispositivo se conecta a la red publica de baja tensidn, es responsabilidad del instalador o del usuario,
consultando eventualmente al gestorde lared sies necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede conectar.

( g \ * Este dispositivo cumple con los requisitos de la normativa EN |IEC 671000-3-11, si la mdxima impedancia de red

eslaresponsabilidad delinstalador o del usuario del equipo asegurar, (porla consulta con el operadorde lared de
distribucién en caso de necesidad) que el equipo pueda ser conectado.
(Consulte laseccién "Campos electromagnéticos yinterferencias" - " Clasificacién EMC de dispositivos de acuerdo
conla Normativa EN 60974-10/A1:2015").

( g \ *EsteequiponorespondealanormaENIEC67000-3-172.Siestd conectado conunsistema publico de bajatensién,

UM.

>

UM.
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10.7 Caracteristicas electricas

URANOS 1500 DP UL
1x230

Tensiéonde alimentaciéon U1(50/60 Hz) 1x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Fusible delinearetardado 16 A
Tipo de comunicacién ANALOGICA
Potencia mdaxima absorbida 6.6 kVA
Potencia maxima absorbida 4.6 kW
Factorde potencia (PF) 0.70
Rendimiento () 87 %
Cos @ 0.99
Corriente mdxima absorbida ITmax 28.7 A
Corriente absorbida 1 20.4 A
Corriente efectiva l1eff 15.7 A
Gamade ajuste 5-150 A
Tensién envacioUo 85 Vdc

admitida en el punto de interactuacién con la red publica (punto de acoplamiento comun - "point of common
coupling", PCC)esinferioroigual al valor "Zmax" declarado.

Si el dispositivo se conecta a la red publica de baja tensién, es responsabilidad del instalador o del usuario,
consultando eventualmente al gestor de lared si es necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede conectar.

g * Este dispositivo cumple con los requisitos de la normativa EN IEC 61000-3-11, si la mdxima impedancia de red

eslaresponsabilidad delinstalador o del usuario del equipo asegurar, (porla consulta con el operadorde lared de
distribucién en caso de necesidad) que el equipo pueda ser conectado.

(Consulte laseccién "Campos electromagnéticosyinterferencias" - " Clasificacién EMC de dispositivos de acuerdo
conlaNormativa EN 60974-10/A1:2015").

10.8 Ciclode trabajo

( u \ *EsteequiponorespondealanormaENIEC67000-3-12.Siestd conectado conunsistema publico de baja tensién,

URANQOS 1500 DP Ui
1x230 o
Ciclodetrabajo (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.9 Caracteristicas fisicas
URANOS 1500 DP o
1x230 o
Clase de proteccion IP IP23S
Clase de aislamiento H
Dimensiones 260x120x190 mm
Peso 2.6 Kg
Normas de fabricacién ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Seccién cable de alimentacién 3x1.5 mm?
Longitud de cable de alimentacién 2 m
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PORTUGUES

DECLARAGAO DE CONFORMIDADE CE

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

declarasob sua exclusivaresponsabilidade que o seguinte produto:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

estd conforme asdirectivas UE:

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

e que asseguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Adocumentacdo que atesta o cumprimento das diretrizes ficard a disposi¢cdo para vistorias no referido
fabricante.

Qualquer operag¢do ou modificagdo ndo autorizada, previamente, pela voestalpine Béhler Welding
SelcoS.r.l.anulard avalidade desta declaragéo.

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

i

124
Lino Frasson
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A Perigoiminente de lesdes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocarlesdes corporais

graves.

T _az )

W Informag¢doimportante aseguirde modo a evitarlesdes menos gravesoudanosem bens.
——
)
@ Todas as notas precedidas deste simbolo sdo sobretudo de cardcter técnico e facilitam as operagdes.
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Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e compreender o
conteddo deste manual.
Nd&o efectuarmodificagdes ou operagdes de manutencdo que ndo estejam previstas.

O fabricante ndo se responsabiliza por danos causados em pessods ou bens, resultantes da utilizagdo incorrecta
oudando-aplicagdo do conteldo deste manual.

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos a utilizagdo do equipamento, ainda que ndo se encontrem aqui
descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicdes de utilizacdo

Cadainstala¢do deve ser utilizada exclusivamente para as opera¢des para que foi projectada, nos modos e nos
dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as directivas nacionais e
internacionaisrelativas a seguranga.

Uma utiliza¢do diferente da expressamente declarada pelo construtor deve ser considerada completamente
inadequada e perigosa e, neste caso, o construtordeclinatoda e qualquerresponsabilidade.

¢ Estamdquinasdédeve serutilizada com fins profissionais, numainstalacdoindustrial.

O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo da instalagdo em
ambientes domésticos.

* Oequipamentodeveserutilizadoem ambientes cujastemperaturas estejam compreendidasentre-10°Ce +40°C(entre +14°F
e +104°F).

« Oequipamentodevesertransportadoearmazenadoemambientes cujastemperaturasestejam compreendidasentre-25°C
e +55°C(entre-13°Fe 131°F).

« Oequipamentodeveser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias corrosivas.

« Oequipamentodeve serutilizadoem ambientes com humidade relativando superiora50%, a40°C(104°F).

« Oequipamentodeve serutilizado em ambientes com humidade relativando superiora90%, a 20°C(68°F).

* Oequipamento deve ser utilizado auma altitude mdxima, acima do nivel do mar, ndo superiora2000 m (6500 pés).

Nd&o utilizar o aparelho para descongelartubos.
Ndo utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.
Ndo utilizar este equipamento para fazer arrancar motores.

1.2 Protec¢cdo do operador e de outros individuos

O processode soldadura é uma fonte nociva de radiagdes, ruido, calor e gases.

Utilizar vestudrio de protecg¢do, para proteger a pele dosraios do arco, das faiscas ou do metalincandescente.
O vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembomHéb6estado

- seraprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjustoaocorpoendoterdobras

Utilizar sempre calcado conforme s normas, resistentes e que garantam isolamento contra a dgua.

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantamisolamento eléctrico e térmico.

Colocarum ecrd de protecc¢do retardador de fogo, para proteger a drea de soldadura de raios, faiscas e escérias
incandescentes.

Avisartodososindividuos nas proximidades que ndodevemolharparaoarcodesoldaduraoumetalincandescente
e quedevem utilizar protec¢do adequada.

Usarmdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos (pelo menos NR10
ousuperior).

Utilizar sempre 6culos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remo¢do manual ou
mecdnicadas escérias dasoldadura.
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(/ > Nd&o utilizarlentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido perigosos.
Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei, delimitar a drea de trabalho e assegurar que todos os
individuos que se encontram nas proximidades dispdem de protectores auriculares.

Durante as operag¢des de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados.
Ossistemasndo devem ser submetidos a qualquer tipo de modificagdo.

Evitartocarem pecas acabadasde soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar queimaduras graves.
Respeitar todas as precaugdes descritas anteriormente também no que diz respeito a opera¢des posteriores a
soldadura pois podem desprender-se escérias das peg¢as que estdo a arrefecer.

ﬂﬁ A :& Verificarse atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢cdes de manuteng¢do.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.
Ndo subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonaro posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condigdes de seguran¢a, de maneira
aevitardanos materiais e pessoais acidentais.

N———

1.3 Protec¢do contra fumos e gases

Osfumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para asaude.
Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro
oudanosno fetode mulheres gravidas.

¢ Manteracabec¢aafastadadosgases e fumos de soldadura.

¢ Providenciarumaventilagdo adequada, natural ou artificial,dazonade trabalho.

« Casoaventilagdosejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

« Nocasodaoperacdodesoldaduraserefectuadanumadreaextremamente reduzida, o operadordeverdserobservado por
um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

* Ndo utilizar oxigénio para a ventilacdo.

¢ Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores
admitidos pelas normas de segurancga.

* A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de adi¢do e as
eventuaissubstdanciasutilizadas paraalimpezae desengorduramentodas pecasasoldar.Seguircomaten¢doasindicagdes
do construtor,bem como asinstru¢des constantes das fichas técnicas.

* Ndoefectuaroperagdesde soldaduraperto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

« Colocarasbotijasde gdsem espacgos abertos ouem locais com boaventilagdo.

1.4 Prevenc¢do contraincéndios/explosdes

O processode soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

« Retirardadreadetrabalho e das dreasvizinhastodos os materiais ou objectosinflamdveis ou combustiveis.

* Osmaterigisinflamdveisdevem estarapelomenos 11 metros (35 pés)da dreade soldaduraoudevem estaradequadamente
protegidos.

* Aprojec¢do de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenasaberturas. Prestar especial aten¢do as condigdes de seguran¢a de objectos e pessoas.

¢ Ndo efectuaroperag¢desde soldadurasobre ou perto de contentores sob pressdo.

e Ndoefectuaropera¢desdesoldaduraem contentores fechadosoutubos. Prestarespecial aten¢do dsoldadurade tubosou
recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo
ousemelhantes poderiam causar explosdes.

¢ Ndo efectuaroperag¢desde soldaduraemlocaisonde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

« Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrar em contacto, acidentalmente, com partes ligadas
aocircuitode terra.

¢ Colocarnasproximidades da dreade trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.
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1.5 Precaug¢des na utilizagcdo das botijas de gds

As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢des
minimas de segurancade transporte, de manutenc¢do e de utilizag¢do.

Asbotijasdevem estarfixas verticalmente a paredes ou outros apoios,com meios adequados, para evitarquedas e choques
mecdnicos acidentais.

Enroscar o capuz para a protecgdo da vdlvula, durante o transporte, a colocagdo em funcionamento e sempre que se
concluam asoperag¢desde soldadura.

Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudangas bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Nd&o exporasbotijas atemperaturas demasiado altas ou baixas.

Evitarque asbotijasentremem contactocomchamaslivres, arcoseléctricos,tochasoualicates porta-eléctrodos e materiais
incandescentes projectados pelasoldadura.

Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

Ao abriravdlvuladabotija, manter a cabe¢a afastada do ponto de saidado gds.

Ao terminarasoperac¢desde soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula dabotija.

Nunca efectuar soldaduras sobre umabotija de gds sob pressdo.

Nunca ligar uma botija de ar comprimido directamente ao redutor de pressdo da mdquina! A pressdo poderia superar a
capacidadedo redutor que consequentemente poderia explodir!

1.6 Protecc¢cdo contrachoques eléctricos
-_e

} Um choque de descargaeléctrica pode ser mortal.

Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exterior da mdquina de soldar, enquanto a prépria
instalacdo estiveralimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo electricamente ligados ao circuito
desoldadura).

Efectuaroisolamento eléctrico dainstala¢cdo e do operador, utilizando planos e bases secos e suficientemente isolados da
terra.

Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimenta¢do equipada com
condutordeterra.

Nd&o tocar simultaneamente em duastochas ou em dois porta-eléctrodos.
Se sentirum choque eléctrico, interrompadeimediato as operag¢des de soldadura.

O dispositivo de escorvamento e estabiliza¢do do arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou mecdnica.

Se o comprimento do macgarico oudos cabos de soldadura for superiora 8 m, orisco de choque eléctrico é maior.

P&

—

.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

(( )) Apassagemda corrente, através dos cabosinternos e externosdamdquina, criaum campo electromagnético nas
proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

* Oscampos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a saide de quem estd sujeito a exposi¢cdo
prolongada.
* Oscamposelectromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de procederema
operag¢des de soldaduraporarco.

<

-

.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com anorma: EN 60974-10/A1:2015.

Classe O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnética em ambientes industriais e
B residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é efectuado pela rede
publicade baixatensdo.

O equipamento Classe Ando deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica
Classe | éefectuadopelaredepublicadebaixatensdo.

Dado que eventuais perturbacdes de condutividade e radia¢do poderdo dificultar a compatibilidade
electromagnéticado equipamento classe Anessas zonas.

a.

Para maisinformagdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.
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1.7.2 Instalag¢do, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com asindica¢des contidas nanorma harmonizada EN 60974-10/A1:2015
eestdidentificado como pertencente a“CLASSE A”.
Estamdquinasé deve ser utilizada com fins profissionais, numainstalagcdo industrial.
O construtordeclinaqualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagcdo em ambientes
domeésticos.
~ ) Outilizadordeveserespecializadonaactividade, sendo, porisso, responsdvel pelainstalacdo e pela utilizagdodo
’ﬁﬁ] equipamento de acordocomasindica¢cdes do fabricante.

Caso se detectem perturbag¢des electromagnéticas, o operador do equipamento terd de resolver o problema, se

necessdrio em conjunto com a assisténciatécnicado fabricante.

2 < )

(W) As perturbacgdes electromagnéticas tém sempre que serreduzidas até deixarem de constituirum problema.

N———/

e A . . - . . - o
P' Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas electromagnéticos que

poderdo ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as condicdes de saude das pessoas
expostas, porexemplo, das pessoas que possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

N——/

1.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica

O equipamento de alta poténcia pode, em virtude da corrente primdria distribuida pelarede de energia eléctrica, influenciar
aqualidade da poténcia darede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de ligag¢do referentes d impeddncia da energia
eléctricamdaxima permitida (Zmax) ou a capacidade minima de fornecimento (Ssc) exigidano ponto deligagdo drede publica
(Ponto de Acoplamento Comum & rede publica (PAC)) podem aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados
técnicos).

Neste caso,competeaoinstaladorouutilizadordo equipamento garantiraligagdo do equipamento, consultando o fornecedor
daredededistribui¢cdo, se necessdrio.

Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaug¢des adicionais tais como a colocagdo de filtros na rede de
alimentag¢do.

Etambém necessdrio considerara possibilidade de blindaro cabo de alimentagdo.

Paramaisinformagdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

1.7.4 Precaucdoes comrela¢cdo aos cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintesinstru¢des:

« Enrolarjuntos e fixar, quando possivel,o cabo de terrae o cabo de poténcia.

¢ Evitarenrolaroscabosavoltado corpo.

« Evitarcolocar-se entre o cabode terrae o cabo de poténcia (manter os dois cabosdo mesmo lado).

¢ Oscabosdeverdo sermantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre sie mantidos ao niveldo chdo.
* Colocaroequipamento auma certadistdnciadazonadesoldadura.

¢ Oscabosdevemsercolocadoslonge de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5 Ligagdo a terra

Deveter-seemconsidera¢cdo que todososcomponentes metdlicosdainstalagdode soldaduraedosque seencontramnassuas
proximidadesdevem serligados aterra.

Aligacdo aterradeverdserfeitade acordo com as normas nacionais.

1.7.6 LigagcGo da pecade trabalho a terra

Quandoapecadetrabalhondoestdligadaaterra, porrazdesde segurangaeléctricaoudevido as suasdimensdes e posi¢cdo,
umalligag¢do entrea pecaeaterrapoderdreduzirasemissdes.

E necessdrio terem consideracé@o que a ligacdo & terra da peca de trabalho ndo aumenta o risco de acidente para o operador
nem danificaoutros equipamentos eléctricos.

Aligacdo aterradeverdserfeitade acordo com as normas nacionais.

1.7.7 Blindagem

Ablindagem selectivade outros cabos e equipamentos presentes nazona circundante pode reduzir os problemas provocados
porinterferénciaelectromagnética.

Ablindagem detodaamdquinade soldarpode ser ponderada para aplicagdes especiais.

1.8 Grau de protecc¢do IP
IP23S

» Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com didmetro
superior/iguala12,5mm.

e Invélucro protegido contra chuva que caianum dngulo até 60°.

e Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos & entrada de dgua, quando as partes méveis do
equipamento ndo estdo em movimento.
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”

i
S

Ainstalacdo sé pode serexecutada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Para executarainstala¢cdo, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

E proibida aligacdo dos geradores em série ouem paralelo.

2.1 Elevagdo, transporte e descarga

« Oequipamento éfornecido comuma correia extensivel que permite que asua deslocag¢do seja feitaamdo ou atiracolo.

Nuncasubestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).
Nuncadeslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.

Ndo deixar cairo equipamento, nem exercer pressdo desnecessdriasobre ele.

sicionamento do equipamento

Observarasseguintesregras:

e Fdcilacessoaoscomandoseligagdes do equipamento.

¢ Ndo colocaroequipamentoem espagosreduzidos.

« Nuncacolocaroequipamento num plano cominclina¢do superiora10°emrela¢do ao plano horizontal.
e Ligaroequipamentonumlugarseco, limpo e comventilagdo apropriada.

¢ Protegeroequipamentodachuvaedosol.

2.3 Ligagdes

O equipamento dispde deum cabo de alimentac¢do paraliga¢cdo arede.
Ainstala¢cdo pode seralimentadacom:
* 230V monofdsico

Para evitar danos em pessods ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede seleccionada e os
fusiveis ANTES de ligar a mdquina a rede de alimentacdo. Além disso, é necessdrio assegurar-se de que o cabo é
ligadoaumatomadaquedisponhadeliga¢do aterra.

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15% do valor
nominal; (exemplo: Vnom 400V atensdo de trabalho estd compreendida entre os 320V e 440V).

E possivel alimentar ainstalacéo por meio de um grupo electrogéneo, na condicdo deste garantir uma tensdo de
alimentag¢do estdvel de +15% relativamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo fabricante, em todas as
condi¢des de funcionamento possiveis e @ mdxima poténcia nominal.

Normalmente, é aconselhdvel a utilizagdo de grupos electrogéneos de poténcia nominaligual a 2 vezesade uma
fontedealimenta¢do monofdsicaoude poténcianominaliguala1,5vezesadeumafontedealimentacdo trifdsica.
E aconselhdvel ousode grupos electrogéneos com controlo electrénico.

Para protecc¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado & terra. O cabo de alimentag¢do
dispde de um condutor(amarelo - verde) paraligacdo aterra, que deve serligado auma fichacomligag¢do a terra.

O cabodealimentag¢do do geradordispde de um fioamarelo/verde, que deverd estar SEMPRE ligado a terra. Este
fioamarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condutores de corrente.

Assegurar-se de que olocal deinstalagdo possuiligagdo dterrae de que astomadas de corrente se encontramem
perfeitas condi¢des.

Instalarsomente fichas homologadas conformes ds normas de segurancga.

A instalacdo eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos técnico-
profissionais especificos e em conformidade com alegislacdo do paisem que se efectua ainstalag¢do.
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2.4 Instalacdo

2.41 Ligag¢do para asoldadura MMA

@ Aligac¢doilustrada nafiguratem como resultado uma soldadura com polaridadeinversa.
Para obteruma soldadura com polaridade directa, invertaaligag¢do.

@ Conectorde grampo de aterramento

@ Tomadanegativade poténcia(-)

@ Conectorde grampo de suporte de eletrodo
@ Tomada positivade poténcia (+)

J/

» Ligarogrampo de massa d tomada negativa(-) da fonte de alimentagdo.
» Ligaro porta-eléctrodo dtomada positiva (+) da fonte de alimentagdo.

2.4.2 Ligag¢do paraasoldadura TIG

@ Conectorde grampo de aterramento

@ Tomada positiva de poténcia (+) PT
@ Tocha

@ Tomadanegativade poténcial(-)

@ Conectordetubodegds

» Ligarogrampo de massa a tomada positiva (+) da fonte de alimentag¢do.
» LigaratochaTIG atomadadatochadafonte de alimentacdo.

@ Aregulag¢do do fluxo de gds de protecgdo é feita através de umarosca, normalmente localizada na prépria tocha.

» Ligarseparadamente o conectordotubode gdsdatochadalinhadedistribui¢cdo de gds.
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3.1 Painel traseiro

PT

. J

@ Cabodealimentacdo

Liga osistema arede eléctrica.

@ @ Interruptor paraligar e desligaramdquina
Activa a energia eléctricana mdaquina.
Tem duas posi¢cdes, “O" desligada e “I" ligada.
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APRESENTACAOQ DO SISTEMA

3.2 Painel de tomadas

A\

OIS
@ @®

Tomada negativade poténcia(-)

Processo MMA: Conex&o caboterra
Processo TIG: Conex&otocha
Tomada positiva de poténcia

Processo MMA: Conexdo tochaeletrodo
Processo TIG: Conex&o caboterra
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3.3 Painel de controle frontal URANOS 1500
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LED deforca
Indica que o equipamento estd ligado a fonte de alimentagdo e se encontra activo.

LED de alarme geral
Indicaaeventualintervencdo de dispositivos de protecgdo, como a protec¢cdo de temperatura.

Potenciémetro de configura¢do de corrente de soldagem

Permite que a corrente de soldadura seja permanentemente ajustada tanto no TIG quanto no
MMA.

Esta corrente permanece inalterada durante a soldadura se as condi¢des de alimentacdo e
soldadura variarem dentro do dmbito das gamas indicadas nas caracteristicas técnicas.

Na soldadura MMA, a presenca de HOT-START e ARC-FORCE assegura que a corrente de saida
média pode ser superior a definida.

Seletor MMA/TIG
Permite a selecc@o do tipo de soldadura.

@ MMA (Eléctrodo)

Com aalavanca para baixo, vocé estd nasoldagem de eletrodo (MMA) e, portanto, é
habilitado automaticamente HOT START, ARC FORCE e ANTISTICKING.

(4= mcoc

Com a alavanca para cima vocé estd soldando com eletrodo de tungsténio infusivel
em atmosferainerte (TIG).
Asfuncdes MMAsdo removidas e o LIFT start é habilitado.
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3.4 Painel de controle frontal URANOS 1500 RC
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OICY

O

LED defor¢a
Indica que o equipamento estd ligado & fonte de alimentacdo e se encontra activo.

LED de alarme geral
Indicaaeventualintervencdo de dispositivos de protec¢cdo, como a proteccéo de temperatura.

Potenciémetro de configura¢do de corrente de soldagem

Permite que a corrente de soldadura seja permanentemente ajustada tanto no TIG quanto no
MMA.

Esta corrente permanece inalterada durante a soldadura se as condi¢gdes de alimentagdo e
soldadura variarem dentro do dmbito das gamas indicadas nas caracteristicas técnicas.

Na soldadura MMA, a presenca de HOT-START e ARC-FORCE assegura que a corrente de saida
média pode ser superior & definida.

Seletor MMA/TIG
Permite aselec¢c@o dotipo de soldadura.

@ MMA (Eléctrodo)

Com aalavanca para baixo, vocé estd nasoldagemde eletrodo (MMA) g, portanto, é
habilitado automaticamente HOT START, ARC FORCE e ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

Com a alavanca para cima vocé estd soldando com eletrodo de tungsténio infusivel
em atmosferainerte (TIG).
As funcdes MMA sé@oremovidas e o LIFT start é habilitado.

Conectormilitarde 4 pélos
Para conectar controles remotos RC18.
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3.5 Painel de controle frontal URANOS 1500 DP
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LED de forca

Indica que o equipamento estd ligado & fonte de alimentagdo e se encontra activo.

LED de alarme geral
Indicaaeventualintervencdo de dispositivos de proteccdo, como a proteccéo de temperatura.

LED de energia ativa
Indica apresen¢ade poténcia nasligacdes de saida do equipamento.

Manipulo de regulag¢do principal

Permite que a corrente de soldadura seja permanentemente ajustada.

Esta corrente permanece inalterada durante a soldadura se as condi¢cdes de alimentacdo e
soldadura variarem dentro do dmbito das gamas indicadas nas caracteristicas técnicas.

Na soldadura MMA, a presenca de HOT-START e ARC-FORCE assegura que a corrente de saida
média pode sersuperior a definida.

Permite ajustar o pardmetro seleccionado no grafico. O valor é apresentado no visor.

Selec¢do do processo de soldadura
Permite aselecc@o dotipo de soldadura.
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@ @ Selecg¢do parGmetros de soldadura / Botdo de configuragdo
Permite a acesso a configuracéo, seleccéo e definicdo dos pardmetros de soldadura.
O grdaficono painel permite a selecgdo e ajuste dos par@dmetros de soldadura.

%l

%l

Hot start

Permiteregularovalorde “hotstart” em MMA.

Permite um inicio mais ou menos quente nas fases deignicdo do arco, facilitando as
operacgdesiniciais.

Minimo 0%, Mdximo 500%, Predefinido std 80%, Predefinido cls 150%.

Corrente de soldadura

Permite regular a corrente de soldadura.
DefinicGo de pard@metro Amperes (A)
Minimo 3A, Mdximo Imax, Predefinido T00A, Predefinido cls.

Arcforce

Permite regularovalordo “Arc force” em MMA.

Permite umarespostadindmica mais ou menos energéticaem soldadura, facilitando
asoperagdesrealizadas pelo soldador.

Aumentar o valor dafor¢a do arco para reduzir o risco de colagem do eléctrodo.
Minimo 0%, Mdximo 5009%, Predefinido std 30%, Predefinido cls 350%.

@ @ Seleccdo de medicdes

Permite que vocé visualize a corrente ou tensdo real de soldagem no display.

@ Amperes @ Volts
I23 Visorde7 segmentos

Permite que sejam apresentados os par&metros gerais da mdquina de soldar, durante a
inicializacdo, a definicdo, aleitura da corrente e da poténcia, bem como durante a soldadura e
codificacGo dos alarmes.
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4. UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO

4.1 Definigoes e definigdo dos parGmetros

Permite a defini¢do e a regula¢cdo de uma série de par@metros adicionais para um controlo melhorado e mais preciso do

sistema de soldadura.

Os pardmetros presentes nas defini¢des estdo organizados em fun¢do do processo de soldadura seleccionado e possuem um

cédigo numérico.

Acesso adefini¢cdes

» Carregardurante 5seg.nateclade configuracdo

» Ozerocentralnovisorde 7 segmentos confirma o acesso

Selecg¢do eregula¢do do par@metro desejado

» Rodaratecladecodificagdo (“encoder”) até visualizar o codigo numérico relativo ao pard@metro.

» Neste momento, carregarnateclade configuracdo permite avisualiza¢gdo do valordefinido paraopardmetroseleccionado
earespectivaregulac¢do.

Saida de defini¢gdes

» Parasairdaseccdo “regulacdo” premirnovamente a tecla de botdo de configuragdo.

» Parasairdedefini¢des, acederao pardmetro “0” (guardar e sair) e premir atecla de configuragdo.

4.2 Descricdo do parametro
4.2.1 Listados par@metros de definicdes (MMA)

Guardar e sair
Permite guardar as modifica¢cdes e sair de defini¢des.

Reset
Permite redefinirtodos os par@metros para os valores predefinidos.

SinergiaMMA

Permite definiramelhordind@mica do arco seleccionando o tipo de eléctrodo utilizado.

Seleccionar correctamente a dindmica do arco permite maximizar os beneficios provenientes do gerador, com o
objectivo de obter o melhordesempenho de soldadura possivel.

Valor Funcdo Predefinido

0 Basico -

1 Rutilico X

2 Celulésico -

3 Aco -

4 Aluminio -

5 Ferrofundido -

f Aperfeitasoldabilidade do eléctrodo utilizado ndo é garantida

A soldabilidade depende da qualidade dos consumiveis e do respectivo estado de conservagdo, das
condi¢des de funcionamento e de soldadura, de numerosas aplicacdes possiveis, etc.

Hotstart

Permiteregularovalorde “hotstart”em MMA.
Permite uminicio mais ou menos quente nas fases deigni¢do do arco, facilitando as opera¢desiniciais.

Eléctrodo basico Eléctrodorutilo
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/OFF 500% 80% 0% 500% 80%
Eléctrodo celulosico Eléctrodo CrNi
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
Eléctrodo dealuminio Eléctrododeferrofundido
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
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Arcforce

Permite regularovalordo “Arcforce” em MMA.

Permite umarespostadindmicamaisoumenosenergéticaemsoldadura, facilitando asoperacdesrealizadas pelo
soldador.

Aumentaro valordafor¢cado arco parareduzirorisco de colagemdo eléctrodo.

Eléctrodo basico Eléctrodorutilo
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/OFF 500% 30% 0/OFF 500% 80%
Eléctrodo celuldsico Eléctrodo CrNi
Minimo Maximo Predefinido Minimo Mdaximo Predefinido
0/OFF 500% 350% 0/OFF 500% 30%
Eléctrodo de aluminio Eléctrododeferrofundido
Minimo Mdximo Predefinido Minimo Mdximo Predefinido
0/OFF 500% 100% 0/OFF 500% 70%

Tensdo de extincdodo arco

Permite definiro valorde tensdo que, ao ser atingido, for¢a a extingdo do arco eléctrico.

Permite umamelhor gestdo das vdarias condi¢cdes de funcionamento ocorridas.

Na fase de soldadura por pontos, por exemplo, uma baixa tensdo de extingdo do arco possibilita uma menor
produ¢do de chamano afastamento do eléctrodo da pecareduzindo salpicos, queimaduras e oxida¢cdo da peca.
No caso da utilizagdo de eléctrodos que necessitam de altas tensdes é aconselhdvel, pelo contrdrio, definir um
limite alto, para evitar que o arco se extinga durante a soldadura.

W Nunca definiruma tensdo de extingdo do arco maior do que a tensdo em vazio do gerador.

Minimo Mdximo Predefinido
0/OFF 99.9V 44,5V

6

Activa¢do antiaderente

Permite a activacdo oudesactivacdo da funcdo antiaderente.

Afunc¢do antiaderente permite reduzir a corrente de soldadura para 0 A, no caso de se verificar uma situa¢cdo de
curto-circuito entre eléctrodo e a pec¢a, salvaguardando a pistola, o eléctrodo, o soldador e garantindo a
segurang¢a perante as condi¢des ocorridas.

Otempode curto-circuito antes de afuncio anticolagem ("antisticking") actuar:

Valor Antiaderente Predefinido
0/OFF NAOACTIVO -
1/0ON ACTIVO X

Limite de actuacdo “Arc force”

Permite regular o valor de tensdo no qual a fonte de alimenta¢do fornece o aumento de corrente tipico do “Arc
force”.

Permite obter vdrias dindmicas do arco:

Limite baixo

Poucasopera¢desdo “Arcforce” criam um arco muito estdvel mas pouco reactivo.

Ideal parasoldadores experientes e para eléctrodos fdceis de soldar.

Limite alto

Muitas opera¢cdesdo “Arc force” criam um arco ligeiramente mais instdvel mas muito reactivo.

O arco écapazde corrigir eventuais erros do operador ou de compensar as caracteristicas do eléctrodo.
Ideal parasoldadores pouco experientes e para eléctrodos dificeis de soldar.

Minimo Mdximo Predefinido
0/OFF 99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)

Permite seleccionar acaracteristica V/I pretendida.

1=C Corrente constante

O aumentooureducdodaalturadoarcondotem efeito na corrente de soldadura necessdria.

Recomendado para eletrodo: Bdsico, Rutilico, Acido, Aco, Ferro fundido

120 Diminuicao do controlo de gradiente

Oaumentodaalturadoarco provocaumareduc¢do dacorrente de soldadura (e vice-versa), de acordo com o valor
determinado por 1 para 20 amperes por volt.

Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio

P=C Poténcia constante
O aumento da altura do arco provoca uma redu¢do da corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo com a lei:
V-1=K

Recomendado para eletrodo: Celulésico, Aluminio

@ | Tipodemedida

Permite definirno display aleitura datensdo ou corrente de soldagem.

a

Valor U.M. Predefinido Funcdoderetornodechamada

0 A X Medi¢do + configurag¢do corrente
1 v - Leituradetensdo

2 - - Sem leitura

Permite redefinir todos os pardmetros para os valores predefinidos e colocar novamente todo o sistema nas
condi¢des predefinidas.

N

.2.2 Listade par@metros de configuragcdo (TIG-DC)

Guardar e sair
Permite guardar as modificag¢des e sair de definigdes.

Reset
Permite redefinirtodos os par@metros para os valores predefinidos.

Reset

Permite redefinir todos os par@dmetros para os valores predefinidos e colocar novamente todo o sistema nas
condic¢oes predefinidas.

5. ACESSORIOS

5.1 Comando adistdncia

Aconexdodocontroleremotoaoconectorapropriado, presente nogerador, ativaoseu funcionamento. Estaconexdotambém
pode ocorrercom o sistemaligado.

Estaligacdo pode serefectuadacom o equipamento activado.
Comocomando RCligado, o painelde comandos do gerador ficacom a capacidade para efectuar qualquer modificagdo.
As modifica¢gdes no painel de comandos do geradortambém sdo indicadas nocomando RC e vice-versa.

RC18

Este dispositivo permite modificar, a distdncia, a quantidade de corrente
necessdria, sem interromper o processo de soldadura ou abandonar a zona de
trabalho.

Aconexdodocomando adistdnciaaorespectivo conector, presente nosgeradores,
activa o seu funcionamento. Essa conexdo pode ser efectuada ainda que com o
equipamento aceso.

~
/

Compativelcom

*+ URANOS1500RC
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6. MANUTENCAO

Ainstalacdodeve sersubmetidaaoperagdesde manutencdoderotina,deacordocomasindicagdesdo fabricante.

Asoperacdesde manutengdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado.

Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso e de servigco deverdo estar fechadas e
trancadas.

Ossistemas ndo devem ser submetidos a qualquer tipo de modificagdo.

Evitaraacumulag¢do de poeiras condutoras de electricidade perto das aletas de ventilagdo e sobre as mesmas.

A Antesdaqualqueropera¢do de manuteng¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!

m Efectuar periodicamente as seguintes operagdes:
h e Limparointeriordogeradorcomarcomprimido abaixa pressdo e com escovas de cerdas suaves.
\__== ) ¢ Verificarasligacdeseléctricas etodos oscabosdeligag¢do.

Paraamanutenc¢do ou substituicdo de componentes datocha, do porta-eléctrodos e/oudos cabosde terra:

F Verificaratemperatura dos componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.

N————
—
"
wy Utilizarsempre luvas conformes as normas de seguranga.
N————
—

T Utilizarchavesinglesas e ferramentas adequadas.
N———
Caso a referida manuten¢cdo ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o fabricante de toda e
qualquerresponsabilidade.

Arepara¢do ou substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-autorizado implica aimediata
anula¢do dagarantiado produto.

Ossistemas ndodevem ser submetidos a qualquer tipo de modificagdo.

A eventual reparac¢do ou substituicdo de componentes do sistema tem de ser executada exclusivamente por
pessoal técnico qualificado.

Oincumprimento destasinstru¢desisentard o fabricante de toda e qualquerresponsabilidade.
Setiver quaisquerduvidas e/ou problemas, ndo hesite em contactar o centro de assisténcia técnica mais perto desi.

7. ALARMES

t E01
Alarme de temperatura

t E03
Alarme de temperatura
? E1
L ]

Alarme de configura¢do do sistema

ﬂ E20
Alarme de falhade memodria

E21
I,

Alarme de perdade dados

V# E42
Alarme de subtensdo
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8. RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Ainstala¢do ndo é activada (LED verde apagado)

Causa

»

»

»

»

Tomadadealimentacdo semtensdo.

Fichaou cabodealimentacdo danificado.

Fusivel geralqueimado.

Interruptorde funcionamento danificado.

Sistema electrénico danificado.

Solugdo

¥

¥

2

¥

2

2

¥

2

Verificarerepararo sistema eléctrico, conforme necessdrio.
Recorrerapessoal especializado.

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparagdo
dossistema.

Substituiro componente danificado.

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraarepara¢do
dosistema.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraarepara¢do
dosistema.

Ndo hd poténcia na saida (a mdquina ndo solda)

Causa

»

»

»

»

Instalagdo em sobreaquecimento (alarme de
temperatura - LED amarelo aceso).

Ligacdo aterraincorrecta.

Tens&o derede foradoslimites (LED amarelo
aceso).

Sistema electrénico danificado.

Poténciade saidaincorrecta

Causa

»

¥

¥

Selecg¢doincorrectado processo de soldaduraou
comutador de seleccdo defeituoso.

Defini¢cdoincorrecta dos par@metros ou fungdes
dosistema.

Potenciémetro/”encoder” pararegula¢gdoda
corrente de soldadura danificado.

Tensdoderede foradoslimites.

Ausénciade uma fasede entrada.

Sistema electrénico danificado.

Instabilidade do arco

Causa

»

»

Gdsde protecgdoinsuficiente.

Presencade humidade no gdsde soldadura.

Solugdo

»

¥

¥

2

¥

¥

Aguardar que o sistema arrefe¢a, sem o desligar.

Executarcorrectamente aligagdodeterra.
Consultarasec¢do “Instalagdo”.

Colocaratensdoderededentrodoslimitesde alimentacdodo
gerador.

Executar correctamente aligacdodainstalagdo.
Consultarasec¢do “Ligagoes”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para arepara¢do
dosistema.

Solugdo

¥

¥

¥

2

¥

2

¥

2

¥

¥

Seleccionar correctamente o processo de soldadura.
Substituir o componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préoximo paraareparacdo
dosistema.

Efectuarareposicdo aosvalores originais e redefinir os pardmetros
desoldadura.

Substituiro componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo para areparag¢do
dosistema.

Executar correctamente aliga¢gdodainstalagdo.
Consultarasecg¢do “Ligagdes”.
Executarcorrectamente aligacdodainstalagdo.
Consultarasec¢do “Ligagdes”.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraarepara¢do
dosistema.

Solugdo

»

»

»

»

Regular correctamente o fluxo do gds.

Verificarse odifusore obicode gdsdatochase encontramemboas
condigdes.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.

Mantersempre o sistema de alimentacdo do gds em perfeitas
condicdes.
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» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

Projec¢do excessivade salpicos
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Gdsdeprotec¢doinsuficiente.

» Dindmicadoarcoincorrecta.

» Modo de execuc¢cdo dasoldaduraincorrecto.

Penetra¢doinsuficiente

Causa

» Modode execucdodasoldaduraincorrecto.

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.
» Eléctrodoincorrecto.
» Preparag¢doincorrectadosbordos.

» Ligag¢do aterraincorrecta.

» Pecasasoldardemasiadograndes.

Incrustacoes de escérias
Causa
» Remog¢doincompletadaescéria.
» Eléctrodo com did@metro excessivo.

» Preparag¢doincorrectadosbordos.

» Modode execucdodasoldaduraincorrecto.

Inclusées de tungsténio
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.

» Eléctrodoincorrecto.

» Modo de execu¢dodasoldaduraincorrecto.

Poros
Causa

» Gdsde protecgdoinsuficiente.

Colagem
Causa

» Comprimentoincorrectodoarco.

» Verificarcuidadosamente ainstalacdo de soldadura.

» Contactaro centro de assisténcia mais préximo para areparagdo
dosistema.

Solucdo

Reduziradistdnciaentre o eléctrodo e apeca.
Reduziratensdo de soldadura.

¥

4

Reduziratensdode soldadura.

¥

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore obicode gdsdatochaseencontramemboas
condicdes.

¥

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.
Utilizaruma maiorliga¢do indutiva.

¥

Reduzir o dngulodatocha.

Solucdo

» Reduziravelocidade de avancoemsoldadura.
» Aumentaracorrente de soldadura.

» Utilizarum eléctrodo com diGmetroinferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Executarcorrectamentealiga¢dodeterra.
» Consultarasec¢do “Instalagdo”.

» Aumentaracorrente de soldadura.

Solucdo

» Limparaspecasdevidamente, antes de executar asoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com digmetroinferior.

» Aumentaraaberturado chanfro.

» Reduziradistdnciaentreoeléctrodoeapeca.
» Avanc¢arregularmente durante todas as fases dasoldadura.

Solucdo

» Reduziratensdodesoldadura.
» Utilizarum eléctrodo com diGmetro superior.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Afiarcuidadosamente o eléctrodo.

» Evitarocontacto entre o eléctrodo e obanho de fusdo.

Solucdo

» Regularcorrectamente o fluxo do gds.
» Verificarse o difusore obicode gdsdatochase encontramemboas
condigdes.

Solugdo

» Aumentaradistdnciaentre oeléctrodoeapeca
» Aumentaratensdodesoldadura.
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» Par@metrosdesoldaduraincorrectos.

» Modode execu¢cdodasoldaduraincorrecto.
» Pecasasoldardemasiadograndes.

» Din@micadoarcoincorrecta.

Bordos queimados
Causa

» Par@metrosde soldaduraincorrectos.
» Comprimentoincorrectodoarco.
» Modo de execucdodasoldaduraincorrecto.

» Gdsde protecc¢doinsuficiente.

Oxidacoes
Causa

» Gdsdeprotec¢doinsuficiente.

Porosita

Causa

Presencade gorduraq, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pe¢asasoldar.

¥

Presencade gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no materialde adicdo.

Presencade humidade no material de adicdo.

B2

» Comprimentoincorrectodoarco.

2

Presencade humidade no gdsde soldadura.

» Gdsde protecc¢doinsuficiente.

2

Solidificagcdo demasiadordpidadobanhode
fusdo.

Fissuras a quente
Causa

» Par@metros desoldaduraincorrectos.

» Presencadegordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas peg¢asasoldar.

Presenca de gorduraq, tinta, ferrugem ou sujidade
no materialde adi¢do.

Modo de execugcdo dasoldaduraincorrecto.

¥

Pecasasoldarcom caracteristicas diferentes.

»

»

»

»

»

»

| bohlerweiding
Aumentaracorrente de soldadura.
Aumentaratensdo desoldadura.

Aumentaro dngulodeinclinagdodatocha.
Aumentaracorrente de soldadura.

Aumentar o valorindutivo do circuito equivalente.
Utilizaruma maiorliga¢doindutiva.

Solugdo

¥

¥

2

¥

2

¥

2

Reduzir atensdodesoldadura.
Utilizarum eléctrodo com diG@metro inferior.

Reduziradisténciaentre oeléctrodoe apeca.
Reduzir atensdo de soldadura.

Reduziravelocidade de oscilacdo lateral no enchimento.
Reduzir avelocidade de avan¢o em soldadura.

Utilizar gases adequados aos materiais a soldar.

Solugcdo

»

»

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore obicode gdsdatochase encontramemboas
condicdes.

Solugcdo

»

¥

¥

2

¥

¥

¥

¥

2

¥

¥

¥

¥

Limparas pegas devidamente, antes de executar asoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adicdo em perfeitas condi¢des.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adi¢do em perfeitas condigdes.

Reduziradisténciaentre oeléctrodoeapeca.
Reduziratensdo desoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Mantersempre osistemade alimenta¢do do gds em perfeitas
condig¢des.

Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificarse odifusore obicode gdsdatochase encontramemboas
condig¢des.

Reduziravelocidade de avanco emsoldadura.
Executarum pré-aquecimento das pec¢asasoldar.
Aumentar acorrente de soldadura.

Solugdo

¥

¥

¥

¥

2

¥

¥

Reduziratensdode soldadura.
Utilizarum eléctrodo com di@metroinferior.

Limparas pecas devidamente, antes de executar asoldadura.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Mantersempre o material de adigdo em perfeitas condigdes.

Executarasequénciacorrectade operagdes paraotipodejuntaa
soldar.

Executarum amanteigamento antes de executar asoldadura.
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Fissuras a frio

Causa Solugdo
» Presencade humidade no material de adi¢do. » Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.

» Mantersempre o material de adi¢do em perfeitas condi¢des.
» Geometriaparticulardajuntaasoldar. » Executarum pré-aquecimento das pec¢asasoldar.

» Executarum pds-aquecimento.

» Executarasequénciacorrectade operagcdesparaotipodejuntaa
soldar.

9. NOCOES TEORICAS SOBRE A SOLDADURA

9.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Preparac¢dodosbordos

Paraobterboassoldaduras é semprerecomenddveltrabalharpecaslimpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolhado eléctrodo
Odidmetrodo eléctrodo a utilizardepende da espessurado material, da posi¢do, dotipodejuncdo e dotipode preparagcdoa
que apecaasoldartenhasido sujeita.

Eléctrodoscom maiordiGmetro exigem,como élégico, correntes muito elevadas,com um consequente fornecimento de calor
muitointenso durante asoldadura.

Tipoderevestimento Propriedades Utilizacdo

Rutilo Facil. de utilizagdo Todas as posi¢des
Acido Altavelocid.defusdo Plano
Bdsico Caract. Mecdnicas Todas as posigdes

Escolhadacorrente de soldadura
Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de eléctrodo utilizado, sdo especificados pelo fabricante na
embalagemdo eléctrodo.

Acendere manteroarco

O arco eléctrico é produzido porfriccdo da pontado eléctrodo na pecade trabalholigadaao cabo de terra e, logo que o arco
estiveraceso, afastando rapidamente a vareta para adistdncia normal de soldadura.

Normalmente, paramelhoraraignicdodoarco, éfornecidaumacorrenteinicial superior,de modo a provocarumaquecimento
subito da extremidade do eléctrodo, para melhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).
Umavezoarcoaceso,inicia-seafusdodaparte centraldo eléctrodo que se depositaem formade gotasnobanho de fusdoda
pecaasoldar.

O revestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o gds de protec¢do para a soldadura, assegurando assim que
amesmaserd de boaqualidade.

Paraevitarque asgotasde materialfundidoapaguemo arco, por curto-circuito, e colemo eléctrodoaobanhode fusdo, devido
auma aproximag¢do acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento tempordrio da corrente de soldadura, de forma a
neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permaneca colado & peca a soldar, a corrente de curto-circuito deve ser reduzida para o valor minimo
(“antisticking”).

Execuc¢dodasoldadura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a seconda del numero delle passate, il movimento dell'elettrodo viene eseguito
normalmente con oscillazionie fermate ailatidel cordonein modo daevitare unaccumulo eccessivo dimateriale d'apportoal
centro.
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Remocdodaescéria
Asoldadura poreléctrodosrevestidos obrigadremoc¢do daescériaapds cada passagem.
Aescériaéremovidacomum pequeno martelooucomuma escova, se estiver fria.

9.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descricdo

O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio Gds Inerte) baseia-se na presenca de um arco eléctrico aceso
entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ouemliga, com umatemperatura de fusGo de cercade 3370°C) e a pega
detrabalho;uma atmosferade gdsinerte (drgon) assegura a protec¢do do banho de fusdo.
Oeléctrodonuncadevetocarnapecadetrabalho, paraevitaro perigorepresentado pelaentradade tungsténionajunta; por
esse motivo, a fonte de alimenta¢do de soldadura dispde, normalmente, de um dispositivo de inicio do arco que gera uma
descarga de alta frequéncia e alta tensdo, entre a extremidade do eléctrodo e a peca de trabalho. Assim, devido a faisca
eléctrica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de soldadura come¢a sem que haja contacto entre o eléctrodo e a pega de
trabalho.

Existe ainda outro tipo de arranque com introdu¢des reduzidas de tungsténio: o arranque em “lift” (eleva¢do) que ndo requer
alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa corrente, entre o eléctrodo e a pe¢a a soldar; o arco inicia-se
quando o eléctrodo sobe e acorrente aumenta até atingir o valor de soldadura previamente estabelecido.
Paramelhoraraqualidadedapartefinaldocorddodesoldadura éimportante verificarcom precisdoadescidadacorrentede
soldadura e é necessdrio que o gds fluano banho de fusdo por alguns segundos, apdés a finalizagdo do arco.

Em muitascondi¢desoperativas é Gtil poderdisporde 2 correntes de soldadura predefinidas e poder passar facilmentede uma
paraoutra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura

D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa de Corrente Continua)

@

Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo (1), uma vez
que 70 % do calorse concentrano Gnodo (ou seja, na pega).
Com altas velocidades de avanco e baixo fornecimento de calor obtém-se banhos de solda
!l\g_ estreitos e fundos.
w

®\

l

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversa de Corrente Continua)

®

A polaridade inversa é utilizada na soldadura de ligas cobertas com uma camada de éxido
refractdrio,comumatemperaturade fusdo superior d dos metais.

excessivo do eléctrodo.

G{

/ I \ Ndo se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um desgaste
e

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsacdo de Polaridade Directa de Corrente Continua)

T
D.C.S.P
a Aadop¢dodeumacorrente continua pulsada permite controlarmelhorobanho de fusdo,em
condi¢des operacionais especificas.
O banho de fusdo é formado pelos impulsos de pico (Ip), enquanto a corrente de base (Ib)
o : mantém o arco aceso; isto facilita a soldadura de pequenas espessuras, com menos
deformacgdes, melhor factor de forma e consequente menor perigo de formagdo de fendas a
0.C.S.P =PULSED

quente edeintrodu¢cdes gasosas.

Com o aumento da frequéncia (média frequéncia) obtém-se um arco mais estreito, mais
concentrado e maisestdvel, o que permiteumamelhorqualidade de soldadurade espessuras
finas.

LJueR N t

SoldaduraTIGde aco

O procedimento TIG é muito eficaz na soldadura dos agos, quer sejam de carbono ou resultem de ligas, para a primeira
passagem sobre os tubos e nas soldaduras que devam apresentar bom aspecto estético.
E necessdria polaridade directa (D.C.S.P.).
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Preparacdodosbordos
Torna-se necessdrio efectuarumalimpeza cuidadosabem como uma correcta prepara¢do dos bordos.

Escolhae prepara¢dodoeléctrodo
Aconselhamos o uso de eléctrodos de tungsténio toriado (2% de tério-colorag¢do vermelha) ou, em alternativa, eléctrodos de
cériooulantdnio com os seguintesdid@metro:

D eléctrodo(mm)

limitesde corrente (A)

1.0 15475
1.6 60+150
2.4 130+240

Oeléctrododeverdserafiado conformeindicaafigura.

0 >

a® limitesde corrente (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Material de adi¢do

Asbarras de adicdo deverdo ter caracteristicas mecdnicas semelhantes s do material base.
Ndo utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da manipulac¢do, que
poderdo afectar negativamente a qualidade dasoldadura.

Gdsdeprotecgdo

Normalmente, é utilizado drgon puro (99,99 %).

Correntedesoldadura
(A)

D eléctrodo(mm)

Bicodegdsn® Bicode gas @ (mm)

Fluxo de argénio (I/
min)

30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Soldadura TIGde cobre

Uma vez que a soldadura TIG é um processo que se caracteriza por uma elevada concentragdo de calor, é especialmente
indicada para materiais de soldadura com condutividade térmica elevada, taiscomo o cobre.
ParaasoldaduraTIGdo cobre sigaas mesmasindicagcdes dasoldadura TIG dos agos ou consulte textos especificos.
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10.1 Caracteristicas elétricas

Tensdodealimentacdo U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusivel geral atrasado

Bus de comunicac¢do

Poténcia mdximade entrada
Poténciamaximade entrada
Factorde poténcia (PF)

Eficiéncia (p)

Cos @

Corrente maxima de entrada ITmax
Correntedeentradall

Corrente efectiva l1eff
Gamaderegulagdo

Tensdoemvazio Uo

URANOS 1500
%230

1x230 (£15%)
264
16
ANALOGICO
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw

> > > >

Vdc

mdxima permitida no ponto de ligagdo & rede publica (ponto de acoplamento comum a rede publica (PAC)) for

* Este equipamento estd em conformidade com a norma EN [EC 671000-3-11 se aimpedd&ncia da energia eléctrica
A inferiorouigual ao valor “Zmax” fixado.

Seestiverligadoaumarede publicade baixatensGo, compete aoinstaladorou utilizador do equipamento garantir
aligag¢do do equipamento, consultando o fornecedor da rede de distribuicdo, se necessdrio.

publico de baixa tenséo, é da responsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento assegurar-se, se

g * Este equipamento ndo estd em conformidade com anorma EN IEC 67000-3-12. Caso esteja ligado a um sistema

necessdrio consultando o distribuidor, de que o equipamento pode serligado.

(Consultar a sec¢éo "Campos electromagnéticos e interferéncias" - "Classificagdo do equipamento (CEM), em

conformidade comanorma EN 60974-10/A1:2015").

10.2 Factor de utilizacdo

Factorde utilizacdo (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.3 Caracteristicas fisicas

Graude protec¢do IP
Classe deisolamento
Dimensdes

Peso
Normas de constru¢cdo

Secc¢do cabodealimentagdo.

Comprimento do cabode alimentag¢do

160

URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

UM.

>

U.M.
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10.4 Caracteristicas elétricas

URANOS 1500 RC UL
1x230

Tensdo de alimentacdo U1(50/60 Hz) 1x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Fusivel geral atrasado 16 A
Busde comunicacdo ANALOGICO
Poténciamdaximade entrada 6.6 kVA
Poténciamaximade entrada 4.6 kW
Factorde poténcia (PF) 0.70
Eficiéncia () 87 %
Cos @ 0.99
Corrente méxima de entrada ITmax 28.7 A
Correntedeentradall 20.4 A
Corrente efectivalleff 15.7 A
Gamaderegulagdo 5-150 A
Tensdo em vazio Uo 85 Vdc

mdxima permitida no ponto de ligagdo & rede publica (ponto de acoplamento comum d& rede publica (PAC)) for
inferiorouigualao valor “Zmax” fixado.

Seestiverligadoaumaredepublicade baixatensGo, compete aoinstaladorou utilizadordo equipamento garantir
aliga¢éo do equipamento, consultando o fornecedor da rede de distribuicdo, se necessdrio.

g * Este equipamento estd em conformidade com anorma EN |[EC 671000-3-11 se aimpedd&ncia da energia eléctrica

publico de baixa tenséo, é da responsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento assegurar-se, se
necessdrio consultando o distribuidor, de que o equipamento pode serligado.

(Consultar a secgdo "Campos electromagnéticos e interferéncias" - "Classificagdo do equipamento (CEM), em
conformidade com anorma EN 60974-10/A1:2015").

( u \ *Este equipamento nGo estd em conformidade com anorma EN IEC 61000-3-12. Caso esteja ligado a um sistema

10.5 Factorde utilizacdo

URANOS 1500 RC Ui
1x230 o
Factorde utilizac&o (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Caracteristicas fisicas
URANOS 1500 RC o
1x230 o
Graude protecg¢do IP IP23S
Classe deisolamento H
Dimensdes 260x120x190 mm
Peso 2.6 Kg
Normas de construcdo ENIEC 60974-1/A1:2019
¢ EN 60974-10/A1:2015
Secc¢do cabodealimentagdo. 3x1.5 mm?
Comprimento do cabodealimentag¢do 2 m
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10.7 Caracteristicas elétricas

Tensdo dealimentacdo U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Fusivel geral atrasado

Busde comunicacdo
Poténciamdaximade entrada
Poténciamaximade entrada
Factorde poténcia (PF)
Eficiéncia(p)

Cos @

Corrente mdxima de entrada I1Tmax
Correntedeentradall

Corrente efectiva l1eff
Gamaderegulagdo

Tensdoemvazio Uo

URANOS 1500 DP
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOGICO
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

conformidade comanorma EN 60974-10/A1:2015").

10.8 Factorde utiliza¢cdo

Factorde utilizacdo (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.9 Caracteristicas fisicas

Graude protec¢do IP
Classe deisolamento
Dimensdes

Peso
Normas de construcdo

Secc¢do cabodealimentagdo.

Comprimento do cabode alimentagdo

URANOS 1500 DP
1x230

150
125
110

URANOS 1500 DP
%230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

(— a ) *Esteequipamentoestd em conformidade comanormaENIEC 67000-3-11 se aimpedéncia da energia eléctrica
mdxima permitida no ponto de liga¢do a rede publica (ponto de acoplamento comum d rede publica (PAC)) for
inferiorouigual ao valor “Zmax” fixado.

Seestiverligadoaumarede publicade baixatensGo, compete aoinstaladorou utilizadordo equipamento garantir

aligag¢éo do equipamento, consultando o fornecedor da rede de distribui¢do, se necessdrio.

publico de baixa tenséo, é da responsabilidade do instalador ou do utilizador do equipamento assegurar-se, se
necessdrio consultando o distribuidor, de que o equipamento pode serligado.

(Consultar a seccdo "Campos electromagnéticos e interferéncias" - "Classificacdo do equipamento (CEM), em

( g \ *Este equipamento ndo estd em conformidade com anorma EN IEC 67000-3-172. Caso esteja ligado a um sistema

UM.

>

UM.
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NEDERLANDS

GELIJKVORMIGHEIDS VERKLARING CE

De bouwer
voestalpine Bohler 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

verklaart onder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

conformismetdenormen EU:

2014/35/EU  LOWVOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

endatdevolgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt terinzage gehouden bijde
bovengenoemde fabrikant.

ledereingreep of modificatie die niet voorafdoorvoestalpine Béhler Welding Selco S.r.l.isgoedgekeurd
maakt dit certificaat ongeldig.

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson
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1. WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan te overtuigen dat u de handleiding goed heeft gelezen en
begrepen.

Brenggeenveranderingenaan envoergeenonderhoudswerkzaamheden uitdie nietin deze handleiding vermeld
staan.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor lichamelijke schade of schade aan eigendommen
die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuistinterpreteren van de handleiding.

Ingeval van twijfel of problemen bijhet gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leverancier.

1.1 Gebruiksomgeving
ledere machinemagalleenwordengebruiktvoorde werkzaamhedenwaarvoor hijisontworpen,op de manierzoals
is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming met de nationale en
internationale veiligheidsvoorschriften.
Oneigenlijkgebruik zalworden gezienalsabsoluutongepasten gevaarlijkenineen dergelijk geval zal de fabrikant
iedere verantwoordelijkheid afwijzen.

Deze apparatuurdientuitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktin eenindustriéle omgeving.

De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.

De omgevingstemperatuurvoor gebruik van de machine moetliggentussen-10°Cen +40° C(Tussen +14°F en +104°F).
Voortransportenopslag moetde temperatuurliggentussen-25°Cen +55°C (tussen -13°Fen +131°F).

De machine moetworden gebruiktin een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij 40°C (104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C (68°F).

* Demachine kanworden gebruikttot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine niet om pijpen te ontdooien.
Gebruikde machine niet om batterijen en/of accu’s op te laden.

.

Gebruik de machine niet om motoren mee te starten.

1.2 Bescherming voor de lasser en anderen

Bijhetlasproces enontstaan schadelijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuitstoot.

Draagbeschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende metaalsplinters.
% Dekleding moet het gehelelichaam bedekkenen:
- heelenvangoedekwaliteit zijn
%}

- vuurvast
- isolerendendroog
- goedpassendenzondermanchettenenomslagen

Draagaltijd goed, stevig waterdicht schoeisel.
)
wy Draagaltijd goede hitte- en stroombestendige handschoenen.

Adviseeriedereenindenabijheid nietrechtstreeksin delasboogof hetgloeiende metaalte kijkenenomeenlaskap

ﬁ Plaats eenvuurvastscherm om hetlasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend afval.
- te gebruiken.
—

Draageenlaskap metzijflappen en meteen geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor de ogen.

N————
—
Draagaltijd eenveiligheids brilmet zijbescherming vooraltijdenshethandmatig of mechanisch verwijderenvanlas
afval.

N———

Draaggeen contactlenzen!
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Alshetgeluidsniveau de wettelijk vastgestelde waarde overschrijdtmoetde werkplekworden afgeschermd en moet

Q Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen het geluidsniveau te hoog wordt.
iedereendieinde nabijheid komtgehoorbescherming dragen.

i Laatdezijpanelentijdens hetlassen altijd gesloten.
o . . . PR
o8| | Deinstallatie magop geen enkele manier worden gewijzigd.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote hitte kan brandwonden veroorzaken.

d Volgalle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen na hetlassen. Erkunnentijdens het afkoelenvan het
werkstuk nog slakkenloslaten.

’/ﬁ A :& Controleervoorafof de toorts koudis vooru begint met lassen of met onderhoud begint.

Houd eenverbanddoosbinnen handbereik.
Onderschatbrandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigtuervoordatuvertrektvan datde werkplek goedis opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

1.3 Bescherming tegenrook en gassen
P
a Rook, gassen enstoffendie tijdens hetlassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.
3 Q Onderbepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bijzwangerschap de foetus schaden.
— J

A

e Houdtuhoofdvervandelasrookengassen.

Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

Gebruik bijslechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

Bij het lassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de
gatentelatenhouden.

Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassenin de luchtmonsters onder de norm
blijven.

¢ De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het lasmateriaal en het
schoonmaakmiddel datis gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrijte maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikanten de
bijgeleverde technische gegevens.

Lasnietdirect naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

Plaats gasflessen buiten ofin goed geventileerde ruimten.

1.4 Brand en explosie preventie

Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

* Verwijderalle brandbare enlichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

* Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze moeten goed
afgeschermd zijn.

* Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel aandacht aan de
veiligheid van mens enwerkplaats.

¢ Lasnooitboven of bijcontainers die onderdruk staan.

* Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen explosies
veroorzaken.

* Lasnietop plaatsenwaarexplosieve stoffen, gassen of dampen zijn.

« Controleernahetlassen of de stroomtoevoerniet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.

Installeer brandblusapparatuurin de omgeving van de werkplek.

1.5 Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

Gasflessenzijnonderdrukgevuldenkunnenexploderenals de veiligheidsvoorschriften nietinworden nageleefd bij
vervoer, opslag en gebruik.

¢ Deflessenmoetenrechtop verankerdstaanaaneenmuurofeenandere stevige constructiezodat ze nietperongelukkunnen
omvallen of tegeniets aanstoten.
e Draaidebeschermdop van hetventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bijhetlassen.
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Stel cilinders niet bloot aan direct zonlicht, plotselinge temperatuurveranderingen, te hoge of extreme temperaturen. Stel
cilindersnietbloot aan telage of te hoge temperaturen.
Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische klemmen of met
wegspringende vonken en splinters.
Houdt de gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcircuits.
Draaiuw gezicht af wanneeruhetventiel van de gasfles open draait.
Draaihet ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.
Lasnooitaan gasflessendie onderdruk staan.
Een persluchtfles onder druk mag nooit direct gekoppeld worden aan het reduceerventiel van de lasmachine. De druk zou
hogerkunnenzijndan hetvermogenvanhetreduceerventiel waardoor hijzou kunnen exploderen.

1.6 Beveiliging tegen elektrische schokken

- 0

} Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

Raak onderdelen die normaal onder spanning staan binnen of buiten het lassysteem niet aan terwijl het systeem zelf onder
stroomstaat (toortsen, klemmen, aardkabels, elektroden, snoeren, rollen en spoelen kunnen onder stroom staan).
Zorgvoor elektrischeisolatie van de installatie en de operator met behulp van droge oppervlakken en bases die voldoende
geisoleerdzijn vande aarde en hetaardpotentiaal.

Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is van een
aardkabel.

Raak nooittwee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

Stop direct metlassen alsueen elektrische schok voelt.

.

.

.

.

Hetinstrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of mechanisch gestuurd
gebruik.

Doorde lengte van de toorts of de laskabels met meer dan 8 m te vergroten zal het risico op een elektrische schok
verhogen.

ki

1.7 Elektromagnetische velden en storingen

(

e Dezeelektromagnetischeveldenzoudeneennegatiefeffectkunnenhebbenopmensendieerlangeretijdaanblootgesteld
zijn.(dejuiste effecten zijn nog onbekend).
« Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bijhulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

)) De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld
rondomde kabelsende machine.

5

g
Personendie eenpacemakerhebbenmoeteneersthunartsraadplegenvoorzijlas- of plasmasnijwerkzaamheden
gaan uitoefenen.

N——o

1.7.1 EMCclassificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen van aansluiting zowel wat betreft de industriéle

B omgeving als dewoonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening wordt betrokken van het
netwerkendus meteenlage spanning.

() Klasse Aapparatuuris niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd wordt via het
Klasse | normale netwerk metlage spanning.
A In een dergelijke omgeving kunnen zich potenti€éle moeilijkheden voordoen bij het veilig stellen van de
elektromagnetische aansluiting van klasse A apparatuur veroorzaakt door geleiding of storing door straling.

N——/

Zie voor meerinformatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.2 Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek
Deze apparatuuris gebouwd volgens de aanwijzingenin de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en wordt gerekend
totdeKlasseA.
Deze apparatuurdient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruiktin eenindustriéle omgeving.
De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een
huishoudelijke omgeving.
De gebruiker moeteenvakkundigiemandzijndie zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuuren ergebruik van
maakt volgens derichtlijnen van de fabrikant.

Wanneer zich elektromagnetische storingen voordoen moet de lasser de problemen oplossen zonodig met de
technische assistentie van de fabrikant.
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(W) Iniedergevaldientde elektromagnetische storingzodaniggereduceerdtewordendathetgeenhinder meervormt.

Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden kunnen
opleverenvoordedirecte omgeving, hierbijin hetbijzonderlettend op de gezondheidsrisico’s voor personenop en
inde omgeving van de werkplek, bijvoorbeeld mensen die een pacemaker of een gehoorapparaathebben.

1.7.3 Eisenvoor het leidingnet

Apparatuurophoogspanningkan, tengevolge vande eerste stroom diewordt betrokken van hetgewone netwerk, de kwaliteit
beinvioeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de
maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom (Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de
interface van hetnormale hoogspanning netwerk (puntvannormale koppeling, PCC) kan van toepassing zijn bijsommige typen
apparatuur. (zie de technische informatie).

In dat geval is het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker van de apparatuur om zich ervan te
vergewissen, zonodig doorde netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag worden aangesloten.
Inhetgevalerstoringenoptredenkanhetaanbeveling verdienen omverdere voorzorgmaatregelente nemen zoals hetfilteren
van de stroomtoevoer.

Hetis ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.

Zie voormeerinformatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

1.7.4 Voorzorgsmaatregelen met betrekking tot kabels

Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient u de hieronder staande richtlijnen te
volgen:

¢ Houdtdelaskabelende aardkabel zoveel mogelijk bij elkaaropgerold.

e Vermijdtdatdekabelsrond uwlichaamdraaien.

» Vermijdtdatutussende aard- endelaskabelinstaat, (houdtbeide aan één kant).

* Dekabelsmoetenzo kort mogelijk gehoudenworden, bijelkaargehouden op of zo dicht mogelijk bijde grond.

e Plaatsde apparatuurop enige afstand van de werkplek.

 Houdtdekabelsververwijderd van andere kabels.

1.7.5 Geaarde verbinding van de installatie

Hetwordt aanbevolenalle verbindingen van alle metalen onderdelenindelas machine enin de omgeving ervan te aarden.
Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

1.7.6 Het werkstuk aarden

Wanneerhetwerkstuknietgeaardis vanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaatswaarhetstaatkanhetaardenvan
hetwerkstuk de straling verminderen.

Hetis belangrijk er aan te denken dat het aarden van het werkstuk zowel het gevaar voor de lasser op ongelukken als schade
aanandere apparatuur niet mag vergroten.

Het aarden moetvolgens de plaatselijke veiligheidsvoorschriften gebeuren.

1.7.7 Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in de directe omgeving kunnen de storingsproblemen
afnemen.
Bij speciale toepassingen kan hetworden overwogen de gehelelasplaats af te schermen.

1.8 IP Beveiligingsgraad
IP23S

» Dekastvoorkomtdatgevaarlijke onderdelen metdevingers of voorwerpen meteendiametertot 12.5mmkunnen
worden aangeraakt.

* Dekastbeschermttegeninregenentoteenhoekvan é60°inverticale stand.

» Dekastbeschermttegende gevolgenvanbinnendruppelend water alsde machine niet aanstaat.

2. HETINSTALLEREN

)

[ ]
Im Hetinstalleren dient te worden gedaan doorvakkundig personeel metinstemming van de fabrikant.
N———/

f

Py

a Overtuigtuervandatde stroomis uitgeschakeld voordatu gaatinstalleren.
N————/

" —aa )
w Hetisverbodenom stroombroneninserie ofin parallel te schakelen.
N———/
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2.1 Procedure voor hetladen, vervoeren enlossen

¢ Demachineisvoorzienvaneendraagriemzodathijkanworden gedragen met de hand of overde schouder.

Onderschat het gewichtvan de apparatuur niet, zie de technische specificatie.
Beweegofhanghetapparaatnooitboven personen of voorwerpen.

Laathetapparaatniet vallen of botsen.

Houdtuaanonderstaanderegels:

« Zorgervoordatdeinstallatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

¢ Plaatshetapparaatnietineentekleine ruimte.

e Plaatshetapparaatniet op eenschuin aflopende ondergrond van meerdan 10° waterpas.
¢ Plaatshetapparaatineendroge, schone engoed geventileerde ruimte.

e Beschermhetapparaattegenhevigeregenentegendezon.

2.3 Aansluiting

De stroombronisvoorzien van een primaire stroomkabel voor de aansluiting op hetlichtnet.
Deinstallatie kan worden gevoed door:
e 230V éénfase

Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde netspanning en de
zekeringen controleren voorude machine op het net aansluit. Controleer ook of het stopcontact geaardis.

Dewerkingvanhetapparaatwordtgegarandeerd voorspanningswaardentot +15% ten opzichte vande nominale
waarde (voorbeeld: metVnom 400V is de werkbare spanning tussen 320V en 440 V).

De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning garandeert
van = 15% vandedoorde fabrikantvoorgeschreven nominale behoefte, zodat onder alle werkomstandighedenen
met maximale capaciteit gelast kanworden.

Wij adviseren bij één fase lasapparaat een stroomaggregaat te gebruiken die tweemaal het vermogen van de
stroombron geeft, in geval van drie fase lasapparaat is dit 1%. Het gebruik van een stroomaggregaat met
elektrische bedieningwordtaangeraden.

Terbeschermingvande gebruikers moetdeinstallatie goed geaardzijn. De stroom kabelisvoorzienvaneenaarde
kabel (geel-groen),en moetworden verbonden met een geaarde stekker.

De stroomkabel van de stroombronis voorzien van een geel/groene draad die altijd geaard moet zijn. Deze geel/
groenedraad mag nooitworden gebruikt met andere stroomdraden.

Controleerde aardverbinding op de werkplek en of de stopcontactenin goede staat verkeren.

Installeer alleen stekkers die voldoen aan de veiligheid eisen.

Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de juiste kwalificaties
envolgensde nationale veiligheids normen.

169

NL



NL

HET INSTALLEREN —

| béhler welding

2.4 Installeren

2.4.1 Aansluiting voor het MMA lassen

isverbonden metde plus poolen de aardklem met de min pool.

@, De aansluiting zoals u die ziet op de afbeelding is de algemene situatie bij MMA lassen, d.w.z. de electrodehouder
Wiltulassen meteen omgekeerde polariteitdan dientude te verwisselen, sommige electrode vragen hierom.

@ Aardingsklemconnector
@ Negatief contactpunt(-)
@ Klemconnector voorelektrodehouder

@ Positief contactpunt(+)

J/

» Verbind de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-) van de stroombron.
» Verbind de elektrodehouder aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron.

2.4.2 Aansluiting voor het TIG lassen

@ Aardingsklemconnector
@ Positief contactpunt (+)
@ Toorts

@ Negatief contactpunt(-)
@ Gasleiding connector

\ y

» Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron.
» Verbindde TIGtoorts koppeling aan de snelkoppeling (-) van de stroombron.

@ Udoseertde gastoevoer met deregelkraan die over het algemeenop de TIG toortslastang zit.

» Verbind de gastoevoervandeTIGtoorts apartaan hetreduceerventiel.
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3. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Achter paneel

- J

@ Elektriciteitskabel

Verbindt de machine met het stroomnet.

@ @ An/uitschakelaar
Knop om de netspanningin te schakelen.
De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I" aan.

7
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3.2 Paneel met contactpunten

\

/ boéhleryvedng

_/

/F; —T—

A\
/

N /=’

\

Negatief contactpunt(-)
Proces MMA: Aansluiting aardingskabel
Proces TIG:Aansluiting toorts

Positief contactpunt
Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts
Proces TIG:Aansluiting aardingskabel
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3.3 Bedieningspaneel vooraan URANOS 1500

bohler v=dng

by voestalpine

® @
O D
® @

OICY

LED-voeding
Geeftaan datde stroomisingeschakeld en de machine aan staat.

Algemeenalarm-LED
Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij
eente hoge temperatuur.

Potentiometer voorhetinstellen van de lasstroom

Zorgtervoordatde las stroom doorlopend kan worden aangepast zowel in TIG alsin MMA.
Deze stroom wordt tijdens het lassen niet veranderd als de stroomtoevoer of de las condities
veranderen binnen de mogelijkheden van de technische kenmerken.

Bijhet MMAlassen verzekeren de opties HOT-Starten ARC FORCE u ervan dat de stroomtoevoer
hogerkan zijn dan u heeftingesteld.

Selector MMA/TIG
Zorgtvoor de keuze van las proces.

@ MMA (Elektrode)

Met de hendel naar beneden ben je in elektrodelassen (MMA) en word je dus
automatischingeschakeld HOT START, ARC FORCE en ANTISTICKING.

(¢4 m6DC

Metdehendelomhoogbenjeaanhetlassen meteenonsmeltbare wolfraamelektrode
ineeninerte atmosfeer (TIG).
De MMA-functies zijn verwijderd en de LIFT-startisingeschakeld.
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3.4 Bedieningspaneel vooraan URANOS 1500 RC

-

boéhler =g

by voestalpine

o o
NL @®
® @
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& @

LED-voeding
Geeftaandatde stroomisingeschakeld en de machine aan staat.

Algemeenalarm-LED
Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij
eente hogetemperatuur.

Potentiometervoorhetinstellen van de lasstroom

Zorgtervoordatdelas stroom doorlopend kan worden aangepast zowel in TIG alsin MMA.
Deze stroom wordt tijdens het lassen niet veranderd als de stroomtoevoer of de las condities
veranderen binnen de mogelijkheden van de technische kenmerken.

Bijhet MMAlassen verzekeren de opties HOT-Starten ARC FORCE u ervan dat de stroomtoevoer
hogerkan zijn dan u heeftingesteld.

Selector MMA/TIG
Zorgtvoor de keuze van las proces.

@ MMA (Elektrode)

Met de hendel naar beneden ben je in elektrodelassen (MMA) en word je dus
automatischingeschakeld HOT START, ARC FORCE en ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

Metdehendelomhoogbenjeaanhetlassen meteenonsmeltbare wolfraamelektrode
ineeninerte atmosfeer (TIG).
De MMA-functies zijn verwijderd en de LIFT-start is ingeschakeld.

4-polige militaire connector
Voor hetaansluiten van afstandsbedieningen RC18.
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3.5 Bedieningspaneel vooraan URANOS 1500 DP

o @
@D

® &
(»H @

®®©

LED-voeding
Geeftaan datde stroomisingeschakeld en de machine aan staat.

Algemeenalarm-LED
Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij
eentehogetemperatuur.

Actiefvermogen LED
Geeftaandatde boogspanningis geactiveer.

Belangrijkste instellingsknop

Zorgtervoordatdelasstroom doorlopend kanworden aangepast.

Deze stroom wordt tijdens het lassen niet veranderd als de stroomtoevoer of de las condities
veranderen binnen de mogelijkheden van de technische kenmerken.

Bijhet MMA lassen verzekeren de opties HOT-Starten ARCFORCE uervan datde stroomtoevoer
hogerkan zijndan u heeftingesteld.

Staat aanpassing toe van de uitgekozen parameter op grafiek. De waarde wordt getoond op
display.

De keuze van lasproces
Zorgtvoorde keuze vanlas proces.
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@ @ Keuze lasparameters / Setup-knop

Staat het opstarten toe. De keuze en deinstelling van de las parameters.
De grafiek op het paneeltoontde keuze en aanpassing van de las parameters.

%l

%l

Hotstart

Voor hetregelenvan de waarde van de hot startin MMA.

Vooreen min of meerwarme startin de fases van de ontsteking van de boogwatde
startprocedure makkelijker maakt.

Minimaal 0%, Maximaal 500%, Fabrieksinstelling std 80%, Fabrieksinstelling cls
150%.

Lasstroom

Voor het afstellen van de lasstroom.
Parameterinstelling Ampeére (A)
Minimaal 3A, Maximaal Imax, Fabrieksinstelling 100A, Fabrieksinstelling cls.

Arcforce

Voor hetregelenvan de waarde van de Arc force in MMA.

Voor een min of meer krachtige dynamische reactie tijdens het lassen waardoor het
werken voor de lasser gemakkelijker wordt.

Door de waarde van de arc-force te verhogen wordt de kans op vastkleven van de
electrode verlaagd.

Minimaal 0%, Maximaal 500%, Fabrieksinstelling std 30%, Fabrieksinstelling cls
350%.

Metingen selector
Maakt het mogelijk om de werkelijke lasstroom of -spanning op het display te zien.

@ Ampere @ Voltage

7-segmentendisplay
Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de
machine, deinstellingen, de stroomtoevoer en de voltage tijJdens hetlassen, en de alarm codes.
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4. GEBRUIK VAN APPARATUUR

4.1 Setup eninstelling van de parameters

Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor een betere en meer nauwkeurige controle van het
lassysteem.
Deinstelling van de parametersis afhankelijk van het geselecteerde lasproces en hebben een numerieke codering.

Beginnen metde setup

» Doorde Setup-knop 5 secondeinte drukken

» Denulinhetmiddenvande 7 segmenten display bevestigtde toegang

Selectie eninstelling van de gewenste parameters

» Draaide codeerknop totdat de numerieke code voor de parameter weergegeven wordt.

» Als de Setup-knop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter weergegeven en
ingesteld.

Setup verlaten

» Omhetgedeelte ‘regeling’ te verlaten de Setup-knop opnieuw indrukken.
» Omdesetup teverlaten,ganaarparameter“0” (opslaan en afsluiten)en druk Setup-knopin.

4.2 Parameterbeschrijving

4.2.1 Lijst parametersinde setup (MMA)

n Opslaan en afsluiten

Om dewijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.

Reset

Omalle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

MMA Synergie

Hiermee kan de beste boogdynamiek worden ingesteld door het selecteren van het type elektrode dat u gaat
gebruiken.

Het kiezen van de juiste dynamische boog maakt het mogelijk om het maximaal profijt uit de stroombron te halen
zodatde bestmogelijk las prestatie wordt behaald.

Waarde Functie Fabrieksinstelling

0 Basisch -

1 Rutiel X

2 Cellulose -

3 Staal -

4 Aluminium -

5 Gietijzer -

( Perfecte lasbaarheid van de gebruikte elektrode wordt niet gegarandeerd.

De lasbaarheid is afhankelijk van de kwaliteit en de staat waarin het artikel verkeerd, de werk- en
lascondities, en vele mogelijke toepassingen, enz.

Hotstart

Voorhetregelenvande waarde vande hotstartin MMA.
Voor een min of meer warme start in de fases van de ontsteking van de boog wat de startprocedure makkelijker

maakt.
Basisch-elektrode Rutielelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/UIT 500% 80% 0% 500% 80%
Cellulose-elektrode CrNi-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/UIT 500% 150% 0/UIT 500% 100%
Aluminiumelektrode Gietijzerenelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/UIT 500% 150% 0/UIT 500% 100%
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Arcforce
Voorhetregelenvandewaarde vande Arc forcein MMA.

Voor een min of meer krachtige dynamische reactie tijdens het lassen waardoor het werken voor de lasser
gemakkelijker wordt.

Doordewaarde van de arc-force te verhogen wordt de kans op vastkleven van de electrode verlaagd.

Basisch-elektrode Rutielelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
o/uIT 500% 30% o/uIT 500% 80%
Cellulose-elektrode CrNi-elektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
o/uUIT 500% 350% o/uUIT 500% 30%
Aluminiumelektrode Gietijzerenelektrode
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
o/uIT 500% 100% o/uIT 500% 70%

Spanning booguitschakeling
Voor hetinstellenvan de waarde van de spanning om de elektrische boog wordt uitgeschakeld.
Hierdoorworden de werkomstandigheden die zich voordoen beter beheerst.

Bijhetpuntlassenbijvoorbeeld zorgteenlagewaarde vande spanning vooreen mindergrote viamals de elektrode
van hetwerkstuk wordt verwijderd waardoor spatten, verbranding en oxidatie van het werkstuk afnemen.

Worden er echter elektroden gebruikt waarvoor een hoge spanning noodzakelijk is, adviseren wij u een hoge
drempelwaardein te stellen om te voorkomen dat de boogtijdens het lassen dooft.

W Stel de spanning voor het uitschakelen van de boog nooit hoger in dan nul lading spanning van de

stroombron.
Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/UIT 99.9V 445V

Activering antisticking

Voor het activeren of deactiveren van de antisticking functie.

Met de anti sticking functie neemt de lasstroom af tot 0OA wanneer er kortsluiting optreedt tussen de elektrode en
het werkstuk, dit beschermt de klem en de elektrode en de lasser en garandeert hun veiligheid in de gegeven
situatie.

Kortsluittijd voordat antisticking ingrijpt:

Waarde Antisticking Fabrieksinstelling
0/UIT NIET ACTIEF -
1/AAN ACTIEF X

Arcforcedrempelominte grijpen

Voor het regelen van de waarde van de spanning waarop de stroombron de typische arc force spanning toename
levert.

Hiermee verkrijgt u verschillende soorten dynamiek van de boog:

Laagdrempelig

Onregelmatig gebruik van boogkracht zorgt voor een zeer stabiele maar niet erg reactieve boog.
Ideaal voordeskundige lassers en voor gemakkelijk te lassen elektroden.

Hogedrempelig

Onregelmatig gebruik van de arc force zorgt voor een boog die heel stabielis maarweinigreactie geeft.

Deboogisdaarominstaatom eventuele bedieningsfoutente corrigeren of de eigenschappenvande elektrode te
compenseren.

Ideaalvooronervarenlassers en moeilijk te lassen elektroden.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling
0/UIT 99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)

Maakt het mogelijk de gewenste V/A karakteristiek te selecteren.

1=C Constanteboog

Detoe-of afname vande booglengte heeft geen effect op de lasstroom.
Aanbevolenvoor elektrode: Basisch, Rutiel, Acid, Staal, Gietijzer

1220 Afbouwende karakteristiek met slopeafstelling

De verlenging van de booglengte heeft een verlaging van de lasstroom tot gevolg (en omgekeerd) dit in de
verhouding ampere staat tot voltage van 1 tot 20.

Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium
P=C Wetvan behoudvanenergie

De verlenging van de booglengte veroorzaakt een velaging van de lasstroom (en omgekeerd) en wel volgens de
formule V1=K

Aanbevolenvoorelektrode: Cellulose, Aluminium

Soortmaat
Hiermee kan op hetdisplay de aflezing van de lasspanning of lasstroom wordeningesteld.
Waarde U.M. Fabrieksinstelling | Callback-functie
0 A X Lezen +instellen van stroom
1 \% - Spanningsaflezing
2 - - Geenlezing
Reset

Maakt het mogelijk dat u de parameters opnieuw instelt op de fabrieksinstellingen zodat u het hele systeem terug
brengtop de fabrieksinstelling.

.2.2 Lijst metinstellingsparameters (TIG-DC)

Opslaan en afsluiten
Om dewijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.

Reset
Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Reset

Maakt het mogelijk dat u de parameters opnieuw instelt op de fabrieksinstellingen zodat u het hele systeem terug
brengtop de fabrieksinstelling.

5. ACCESSOIRES

5.1 Afstandbediening

De aansluiting van de afstandsbediening op de juiste connector, aanwezig op de generator, activeert de werking ervan. Deze
verbinding kan ook plaatsvinden als het systeemisingeschakeld.

Deze aansluiting kan ook worden gemaakt metde stroom ingeschakeld.
Als de RCafstandbedieningis aangesloten kunnen op hetbedieningspaneel alle mogelijke wijzigingen worden uitgevoerd.
De wijzigingen op het bedieningspaneel van de stroombron zijn ook zichtbaar op de display van de afstandbediening en

andersom.

~

) RC18

Met ditapparaatkuntuop afstand hetstroomvolumeregelenzonderhetlasproces
teonderbreken, of dewerkplek te verlaten.

De afstandbediening gaat werken door hem aan te sluiten op de stroombron. Deze
aansluiting kan ookworden gemaakt metde stroomingeschakeld.

Compatibel met

« URANOS 1500RC
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6. ONDERHOUD

r De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de fabrikant heeft
verstrekt.

ledere onderhoud beurt dientte worden gedaan door gekwalificeerd personeel.
Alsde machineisingeschakeld moetenalleingangspunten en panelen zijn gesloten.

Deinstallatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.
Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

A Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor u onderhoud pleegt.

* Reinigde machine aande binnenkantdoorhemuitte blazen en af te borstelen meteen zachte borstel.

Im Controleer de stroombronregelmatigals volgt:
= ) « Controleerdeelektrische aansluitingen ende kabels.

Voor hetonderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of aardkabels:

F Controleerde temperatuurvanhetonderdelen enovertuiguervandatze niet te heet zijn.

"
W' Draagaltijd handschoenen die aan de veiligheids voorschriften voldoen.

I Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle aansprakelijkheid
ontheven.

Bijreparatie of vervanging van een onderdeel in de machine dooronbevoegd personeel vervaltde garantie.
Deinstallatie mag op geen enkele manierworden gewijzigd.

r De reparatie of vervanging van een onderdeel in de machine dient te worden gedaan door gekwalificeerd
personeel.

De fabrikantwijstieder verantwoordelijkheid af wanneer de gebruiker zich niethoudt aan de volgende richtlijnen.
Ingeval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te nemen met uw leverancier.

7. ALARMEN

t E01
Temperatuur alarm

t E03

Temperatuur alarm
? E1
L

Systeem configuratie alarm

ﬂ E20
Geheugenstoringalarm

h A E21

Verlies informatie alarm

VJ’ E42
Te weinig voltage alarm
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8. MEESTVOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)
Vraag
» Geenstroomop hetstopcontact.
» Stopcontactof kabeldefect.

» Zekeringdoorgebrand.

» Aan/uitschakelaarwerktniet.

» Elektronicadefect.

Oplossing

4

¥

2

¥

¥

Controleerenindien nodigrepareerde stroomtoevoer.
Laatdituitvoerendoorbevoegd personeel

Vervang hetdefecte onderdeel.

Neem contact op metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Vervang hetdefecte onderdeel.

Vervang het defecte onderdeel.
Neem contactop metuw leverancieromde machine telaten
repareren.

Neem contactop metuw leverancieromde machine te laten
repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag

» Demachineraaktoververhit(thermischalarm -
gele LED aan)

» Aard aansluiting nietgoed.

» Stroomaansluiting niet bereikbaar (gele led aan)

» Elektronicadefect.

Onjuist uitgaand vermogen
Vraag

» Verkeerde keuze vanlas proces of defecte
keuzeschakelaar.

» De parameters of de functies zijn verkeerd
ingesteld.

Potentiometer/encodervoorhetaanpassenvan
delasstroom defect.

Netspanning buiten bereik.

Erontbreekteenfase.

2

Elektronica defect.

Booginstabiel
Vraag
» Onvoldoende beschermgas.

» Aanwezigheid vanvochtinhetgas.

» Lasparameters niet correct.

Oplossing

»

4

2

¥

Wacht totde machineis afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele

LED uit).
Aardtde machine goed.

Raadpleegde paragraaf “Installeren”.

Breng de stroomaansluiting binnen het bereik van de stroombron.
Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Neem contact op metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Oplossing

¥

¥

4

¥

¥

¥

Kies het goedelasproces.

Vervang het defecte onderdeel.

Neem contactop metuw leverancieromde machine te laten
repareren.

Resethetsysteemenresetdelasparameters.

Vervang hetdefecte onderdeel.
Neem contact op metuw leverancierom de machine te laten
repareren.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Sluithetsysteem goed aan.
Raadpleegde paragraag “ Aansluitingen”.

Neem contactop metuw leverancieromde machine te laten
repareren.

Oplossing

¥

2

¥

¥

Pas de gasstroom aan.

Controleerof de gasverdeleren hetgasmondstukin goede staat
zijn.

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.

Controleerof de gastoevoerin goede staatis.

Controleer hetlassysteem grondig.
Neem contactop metuw leverancieromde machine te laten
repareren.
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Teveel spetteren
Vraag

» Debooglente nietcorrect.

» Las parameters niet correct.

» Onvoldoende beschermgas.

» Lasboognietregelmatig.

» Wijze vanlassennietcorrect.

Onvoldoende penetratie
Vraag
» Wijze vanlassennietcorrect.
» Lasparametersniet correct.

» Elektrode nietcorrect.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Aard aansluiting niet goed.

» Telassenwerkstukken zijn te groot.

Slakken
Vraag
» Slakken niet geheel verwijderd.

» Diametervande elektrodete groot.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.

» Wijzevanlassennietcorrect.

Insluiten van de wolfram
Vraag

» Lasparameters niet correct.

» Elektrode niet correct.

» Wijze vanlassen niet correct.

Blazen
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

Plakken
Vraag

» Debooglentenietcorrect.

» Lasparameters nietcorrect.

» Wijze vanlassennietcorrect.

Oplossing

Verminder de afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

¥

2

¥

Verlaagdelasstroom.

¥

Pas de gasstroom aan.
Controleer of de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

¥

¥

Verhoogdeinductiewaarde.
Gebruikeenhogereinductie aansluiting.

¥

Verminderde lashoek van de toorts.

2

Oplossing

» Voortgangsnelheidlassenverlagen.

» Verhoogdelasstroom.

» Gebruikeenelektrode meteenkleinere diameter.
» Vergrootdelasopening.

» Adardtde machine goed.
» Raadpleegde paragraaf“Installeren”.

» Verhoogdelasstroom.

Oplossing

» Maakde stukken grondigschoonvoordatugaatlassen.
» Gebruikeen elektrode meteenkleinere diameter.

» Vergrootdelasopening.

» Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Beweegregelmatigtijdenshetlassen.

Oplossing

» Verlaagdelasstroom.
» Gebruik eenelektrode met grotere diameter.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Elektrode goedslijpen.

» Contacttussen elektrode enlasbadvermijden.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.

» Controleer of de gasverdelerenhetgasmondstukin goede staat
zijn.

Oplossing

» Vergrootde afstand tussen de elektrode en hetwerkstuk.
» Verhooghetlasvoltage.

» Verhoogdelasstroom.
» Verhooghetlasvoltage.

» Toortsschuinerhouden.
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» Telassenwerkstukken zijn te groot.

» Lasboognietregelmatig.

Inkartelingen
Vraag

» Lasparameters nietcorrect.
» Debooglente nietcorrect.
» Wijzevanlassenniet correct.

» Onvoldoende beschermgas.

Oxidatie
Vraag

» Onvoldoende beschermgas.

Poreusheid
Vraag
» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op het lasmateriaal.
» Vochtinhetlasmateriaal.

» Debooglentenietcorrect.

» Aanwezigheid vanvochtinhetgas.

» Onvoldoende beschermgas.

» Hetlasbadstolttesnel.

Warmte scheuren
Vraag

» Las parametersniet correct.

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.

» Smeer, lak, roest of stof op hetlasmateriaal.

» Wijzevanlassen niet correct.

» Werkstukken metverschillende eigenschappen.

» Verhoogdelasstroom.

» Verhoogdeinductiewaarde.
» Gebruikeenhogereinductie aansluiting.

Oplossing

Verlaag delasstroom.
Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

¥

Verminder de afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

¥

Verlaag delaterale oscillatiesnelheid bijhet vullen.
Voortgangsnelheid lassen verlagen.

¥

4

Gebruik voor hetlassen materiaal geschikt gas.

Oplossing

» Pasdegasstroomaan.
» Controleerof de gasverdelerenhetgasmondstukingoedestaat
zijn.

Oplossing

¥

Maak de stukken grondig schoon voordatu gaatlassen.

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.

¥

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Houdt hetlasmateriaal altijd in perfecte staat.

¥

Verminderde afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
Verminder hetvoltage omtelassen.

2

Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen. NL
Controleer of de gastoevoerin goede staatis.

2

Pasde gasstroom aan.

Controleer of de gasverdeleren hetgasmondstukin goede staat
zijn.

2

Voortgangsnelheid lassen verlagen.
Verwarm het telassen stukvoor.
Verhoogdelasstroom.

¥

Oplossing

» Verlaagdelasstroom.
» Gebruik een elektrode meteenkleinere diameter.

» Maakdestukken grondigschoonvoordatugaatlassen.

» Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijdin perfecte staat.

» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende las werk.

» Eerstbufferlaagaanbrengen.
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Koude scheuren

Vraag Oplossing
» Vochtin hetlasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdthetlasmateriaal altijd in perfecte staat.
» Speciale meetkundige vormvan hettelassen » Verwarm het te lassen stuk voor.
werkstuk. » Hetwerkstuk naverwarmen.

» Volgdejuiste werkmethode voor het betreffende laswerk.

9. ALGEMENE INFORMATIE OVER LASSEN

9.1 Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereidenvandelasnaden
Om goed lasresultaat te behalen adviseren wij u altijd te werken met schone materialen, zonder oxidatie, roest of andere
verontreinigingen.

Keuze vande elektrode
De diameter van de elektrode die u moet gebruiken hangt af van de dikte van het materiaal, van de positie, het type van de
lasnaad en hettype voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote warmtetoevoer
tijdens hetlasproces.

Type bekleding Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudigingebruik inalle posities
Acid Vlugge smelting viak

Basisch Mechanische eigenschappen inalle posities

Keuze vandelasstroom
Hetbereik van delasstroom van eenbepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Startenenaanhoudenvande boog

Delasboogwordt gestartdoor met puntvan de elektrode het werkstuk, dat met een aardekabel aangeslotenis, aan te tikken.
Alsde boog eenmaalis gestart trekt u de elektrode snel terug tot de normale las afstand. Meestal wordt om de boog sneller te
laten aanslaan een stroomstoot (Hot Start) gegeven die de puntvan de elektrode snel zal verwarmen.

Wanneer de boog eenmaal gevormd is begint het middelste deel van de elektrode te smelten waardoor kleine druppels
ontstaandie hetlasbad vormen op het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden en het gas dat daarbij vrijkomt dient als bescherming voor de
laswaardoor de goede kwaliteit van de las wordt gewaarborgd.

Om te voorkomen dat op het gesmolten materiaal de lasvlam dooft door kortsluiting en de elektrode aan het lasbad plakt,
wordtde lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).
Wanneer de elektrode aan het werkstuk plakt kunt u het beste de kortsluitstroom tot minimale sterkte beperken(antisticking).

Hetlassen
De laspositie varieert afhankelijk van het aantal doorgangen; gewoonlijk wordt de lasnaad gevormd door de elektrode heen
enweerte bewegenop zo’n manier datergeen ophoping van materiaalin het midden ontstaat.

Verwijderen vande slakken
Bijhetlassen met beklede elektroden moeten naiedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.
Ukuntdeslakverwijderen meteenkleine hamer of indien brokkelig meteenborstel.
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9.2 Lassen met ononderbroken viamboog

Beschrijving

Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd op een elektrische boog die ontstaat tussen een niet
verbruikbare elektrode (zuiver wolfraam(tungsten) of een legering met een smelttemperatuur van ongeveer 3370°C) en het
werkstuk; een edelgas (argon) beschermthetsmeltbad tegen oxideren.

Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de elektrode nooit in aanraking komen met het werkstuk, daarom
wordt erdoormiddel van een H.F.stroombron voorontlading gezorgd waardoor de elektrische boog op afstand ontstoken kan
worden. De elektrische vonk zorgt er dus voor datde boog ontstaat zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.
Er is nog een start mogelijkheid met beperkte wolfraam opname,: de lift start, hier voor is geen hoog frequent nodig, maar
slechtseenkorte stroomstootop lagesnelheid tussende elektrode enhetwerkstuk. Alsde elektrode wordtopgetild ontstaatde
boogendestroomwordtopgevoerd totde juiste waarde om te lassen.
Omdekwaliteitvandelasrupsteverhogenishetbelangrijk de dalingvande stroomte controlerenen hetgasnahetdovennog
enige secondendoortelatenstromeninhetlasbad.
Inveelwerkomstandighedenishetnuttigalserbijhetwerkvantweelasstromen gebruikgemaaktkanwordenenomeenvoudig
vande ene naarde andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

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

©

Ditis de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal verbruik toe van de elektrode (1)
omdat 70% van de warmte wordt geconcentreerd op de anode (werkstuk).
Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid en lage
!l\e_ warmte toevoer.
w

G{

E

D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)

®

Dezepolariteitwordtgebruiktbijhetlassenvanlegeringendie meteenlaagoxidatiewaarvan
hetsmeltpunthogerligtdanvanhet metaal.
/ ‘I‘ \ Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de elektrode bijzonder hard zou
e slijten.

G{

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

T
D.C.S.P

Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzondere werkomstandigheden een
betere controle van hetlasbad mogelijk.

o ; Het lasbad wordt gevormd door de piekpulsen (Ip), terwijl de basisstroom (Ib) door laat
branden; dit maakt het lassen van dunne werkstukken met minder vervormingen
0.C.8.P ~PULSED gemakkelijker, betere vormfactor en dus minderrisico op kerven en gasinsluitingen.
Naarmate de frequentie stijgt (MF) wordt de boog smaller, meergeconcentreerd enstabieler,
enduseennogbetere kwaliteitlas bijhetlassen van dunne werkstukken.

[ J I 1

TIGlassen van staal

DeTigprocedureisheeleffectiefvoorhetlassenvanzowelkoolstofstaal als gelegeerd staal, voorde eerste passage over pijpen
evenalsbijlassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.
Hiervooris eendirecte polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereidenvandelasnaden
Hetis noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en schoon te maken.

Keuze envoorbereiding van de elektrode
Het gebruik van thorium wolfraamelektroden (2% thorium, rood gekleurd) of als alternatief cerium of lanthanum elektroden
met de volgende diameters:
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D elektrode (mm) stroomgamma (A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

De elektrode moet geslepenworden zoals aangegevenisin herschema.

0 >

a® stroomgamma (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Toevoegmateriaal

Delasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het basismateriaal.

Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn is af te raden omdat deze allerlei onzuiverheden kunnen
bevatten die een negatief effectkunnenhebben op de laskwaliteit.

Beschermgas
Hiervoorwordtbijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.

Lasstroom (A) D elektrode (mm) Gasmondstukn® Gasmondstuk@(mm) | Argonstroom (I/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6

60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7

90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

TIGlassen van koper

Tig lassen is een procédé met grote warmte concentratie, het is bijzonder geschikt voor het lassen van materialen met hoge
warmtegeleiding zoals koper.

BijhetTIGlassen vankopervolgtudezelfde procedure alsvoorhet TIG lassen van staal of specifieke instructies.
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10. TECHNISCHE KENMERKEN

10.1 Elektrische kenmerken

URANOS 1500 UL
1x230

Netspanning U1(50/60 Hz) 1x230 (x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Vertraagdelijnzekering 16 A
Can-bus aansluiting ANALOOG
Maximaalopgenomenvermogen 6.6 kVA
Maximaal opgenomen vermogen 4.6 kW
Vermogen factor (PF) 0.70
Rendement (u) 87 %
Cos @ 0.99
Maximaal opgenomen stroom [Tmax 28.7 A
Opgenomen stroom |1 20.4 A
Effectieve Stroom |1 eff 15.7 A
Instelbereik 5-150 A
Nullastspanning Uo 85 Vdc

*Deze apparatuur voldoet aan de norm EN I[EC 671000-3-11 als de maximaal toelaatbare stroom impedantie met
betrekking tot de interface op het elektrische netwerk (bij een normale aansluiting) kleiner is dan of gelijk is aan de
vastgestelde “Zmax”waarde.

Wanneer het wordt aangesloten op het normale netwerk met een laag voltage, is het de verantwoordelijkheid van
deinstallateur of de gebruiker van de apparatuurzich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te
raadplegen, datde apparatuur mag worden aangesloten.

* Dit apparaat stemt niet overeen met de norm EN |[EC 61000-3-12. De installateur of gebruiker draagt de
verantwoording (raadpleeg indien nodig de distributeur van het netwerk) ervoor te zorgen dat het apparaat
aangesloten kan worden op een openbare laagspanningsleiding.

(Raadpleeg het gedeelte "Elektromagnetische velden en storingen" - "EMC classificatie van apparatuur in
overeenstemming met EN 60974-10/A1:2015").

10.2 Gebruiksfactor

URANOS 1500 Ui
1230 o
Gebruiksfactor(40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.3 Fysieke eigenschappen
URANOS 1500 o
1x230 o
Beveiligingsgraad IP IP23S
Isolatieklasse H
Afmetingen 260x120x190 mm
Gewicht 2.6 Kg
Constructienormen ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Gedeelte elektriciteitskabel 3x1.5 mm?
Lengte van de stroomtoevoerkabel 2 m
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10.4 Elektrische kenmerken

Netspanning U1(50/60 Hz)

Zmax (@PCC)*
Vertraagdelijnzekering

Can-bus aansluiting

Maximaal opgenomen vermogen
Maximaal opgenomen vermogen
Vermogen factor (PF)
Rendement (u)

Cos @

Maximaal opgenomen stroom I1Tmax
Opgenomenstroom |1

Effectieve Stroom |1 eff
Instelbereik

Nullastspanning Uo

URANOS 1500 RC
%230

1x230 (+15%)

264

16

ANALOOG

6.6

4.6
0.70

87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150

85

-

| béhler welding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

*Deze apparatuur voldoet aan de norm EN IEC 671000-3-11 als de maximaal toelaatbare stroom impedantie met
betrekking tot de interface op het elektrische netwerk (bij een normale aansluiting) kleiner is dan of gelijk is aan de

vastgestelde “Zmax”waarde.

Wanneer het wordt aangesloten op het normale netwerk met een laag voltage, is het de verantwoordelijkheid van
deinstallateurof de gebruikervan de apparatuur zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te
raadplegen, datde apparatuur mag worden aangesloten.

* Dit apparaat stemt niet overeen met de norm EN |EC 67000-3-12. De installateur of gebruiker draagt de
verantwoording (raadpleeg indien nodig de distributeur van het netwerk) ervoor te zorgen dat het apparaat
aangesloten kan worden op een openbare laagspanningsleiding.

(Raadpleeg het gedeelte "Elektromagnetische velden en storingen" - "EMC classificatie van apparatuur in

overeenstemming met EN 60974-10/A1:2015").

10.5 Gebruiksfactor

Gebruiksfactor(40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 Fysieke eigenschappen

Beveiligingsgraad IP
Isolatieklasse
Afmetingen

Gewicht
Constructienormen

Gedeelte elektriciteitskabel

Lengte van de stroomtoevoerkabel

URANOS 1500 RC
1x230

150
125
110

URANOS 1500 RC
%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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10.7 Elektrische kenmerken

URANOS 1500 DP UL
1x230

Netspanning U1(50/60 Hz) 1x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Vertraagdelijnzekering 16 A
Can-bus aansluiting ANALOOG
Maximaalopgenomenvermogen 6.6 kVA
Maximaal opgenomen vermogen 4.6 kW
Vermogen factor (PF) 0.70
Rendement (u) 87 %
Cos @ 0.99
Maximaal opgenomen stroom [Tmax 28.7 A
Opgenomenstroom |1 20.4 A
Effectieve Stroom |1 eff 15.7 A
Instelbereik 5-150 A
Nullastspanning Uo 85 Vdc

*Deze apparatuur voldoet aan de norm EN [EC 671000-3-11 als de maximaal toelaatbare stroom impedantie met
betrekking tot de interface op het elektrische netwerk (bij een normale aansluiting) kleiner is dan of gelijk is aan de
vastgestelde “Zmax”waarde.

Wanneer het wordt aangesloten op het normale netwerk met een laag voltage, is het de verantwoordelijkheid van
deinstallateur of de gebruikervan de apparatuurzich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te
raadplegen, datde apparatuur mag worden aangesloten.

* Dit apparaat stemt niet overeen met de norm EN |[EC 61000-3-12. De installateur of gebruiker draagt de
verantwoording (raadpleeg indien nodig de distributeur van het netwerk) ervoor te zorgen dat het apparaat
aangesloten kan worden op een openbare laagspanningsleiding.

(Raadpleeg het gedeelte "Elektromagnetische velden en storingen" - "EMC classificatie van apparatuur in
overeenstemming met EN 60974-10/A1:2015").

10.8 Gebruiksfactor

URANQOS 1500 DP U
1x230 o
Gebruiksfactor(40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.9 Fysieke eigenschappen
URANOS 1500 DP Y
1x230 o
Beveiligingsgraad IP IP23S
Isolatieklasse H
Afmetingen 260x120x190 mm
Gewicht 2.6 Kg
Constructienormen ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Gedeelte elektriciteitskabel 3x1.5 mm?
Lengte vande stroomtoevoerkabel 2 m
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SVENSKA

FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

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

forklararunderensam ansvar att féljande produkt:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

Overensstdmmer med direktiven EU:

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

och attféljande harmoniserade standarder har tilldmpats:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen som intygar éverensstdmmelse med direktiven kommer att finnas tillgédnglig for
inspektioner hos ovanndmnda tillverkare.

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av Béhler Welding Selco S.r.l. medfér att denna forsdkran inte
IGngre drgiltig.

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

i
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Lino Frasson
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1. VARNING

Lds den hdr instruktionsboken ordentligt och se till att du har férstatt anvisningarna innan du bérjar arbeta med
maskinen.

Modifierainte maskinen och utféringetunderhdll sominte anges hdr.

Tillverkaren pétarsigingetansvarfér person-eller sakskadorsom uppkommertill f6ljd av attdennainstruktionsbok
inte harldstsuppmdrksamteller attinstruktionernaideninte har foljts.

Radfragafackman omdudrtveksam tillhur aggregatet ska anvdndas ellerom du far problem.

e

1.1 Driftsmiljo
Aggregaten farendastanvdndas forde dndamadlsom de harkonstruerats for, pd de sdttochde omrddensomanges
pd&mdrkplaten och/elleridennainstruktionsbok,ienlighetmed nationella ochinternationella sdkerhetsnormer.
Anvdndningsom avvikerfranvadtillverkaren uttryckligen har féreskrivit ska betraktas somheltoldmplig och farlig.
Tillverkaren pdtarsigingetansvarisadanafall.

Denna apparatfarendastanvdndas fér professionellt brukiindustrimiljé.

Tillverkaren patarsiginget ansvar fér skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljé.

Aggregatet ska anvdndasiomgivningar med temperatur pd mellan-10 °Coch +40 °C (mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatetskatransporterasoch férvarasiomgivningarmedtemperaturpdmellan-25°Coch +55°C(mellan-13°Foch +131
°F).

Miljon ska vara fri fran damm, syror, gaser och andra frdtande dmnen.

Denrelativa luftfuktigheten skavarahégst 50 % vid 40 °C (104 °F).

Denrelativaluftfuktigheten skavarahégst 90 % vid 20 °C (68 °F).

» Aggregatetfaranvdndas pdenhsjd avhdgst 2000 m dver havet (6500 fot).

Anvdndinte maskinen till att avfrostaroér.
Anvdnd inte aggregatet for attladda batterier och/eller ackumulatorer.

Anvdndinte aggregatet for att starta motorer.

1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man
Svetsning ger upphov till skadlig stralning, buller, varme- och gasutveckling.

Anvdnd skyddskldder samt svetshjdlm for att skydda huden motstrélning.
% Anvdnd arbetskldder som tdcker helakroppen och ar:
- helaochigottskick
T

- brandhdrdiga
- isolerande ochtorra
- datsittande ochutanslag

& Anvdnd alltid skor som uppfyller kraveniregler och bestdmmelser och ar motsténdskraftiga och vattenisolerande.

Anvdnd alltid handskarsom uppfyller kraveniregler och bestdmmelser och som ger elektrisk och termiskisolering.

Sdttupp en brandhdrdig skiljevdgg for att skydda svets fran strdalar, gnistor och hetslagg.
Varna eventuella utomstdende fér att de inte ska stirra pd svetstdllet och uppmana dem att skydda sig emot
stralning och het metall.

@ Anvdnd masker med sidoskydd fér ansiktet och lampligt skyddsfilter (minst NR10) fér 6gonen.

Anvdnd alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sdrskilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvdnd inte kontaktlinser!
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Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivan 6verskrider lagens grdnser och tillse att de personer som kommer in i

Q Anvdnd horselskydd om svetsningen gerupphov till skadligt buller.
omrdadet harhorselskydd.

N
i Hall alltid sidopanelerna stdngda under svetsningen.
B | Aggregatetfarinte modifieras p&ndgot satt.

Vidtag alla ovan beskrivna férsiktighetsatgdrder ocksd vid bearbetning efter svetsningen, eftersom slagg kan

f Undvikattréraarbetsstyckensomjustharsvetsats, eftersomdenhdgavédrmenkan medféraallvarligabrdnnskador.
lossna fran arbetsstycken som hdller pd attsvalna.

f;j A -& Kontrolleraattbrdnnaren harsvalnatinnan du utfér arbeten ellerunderhallpaden.

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillgdnglig.
Banaliserainte brdnnskador eller sar.

A Sdkradetomraddeduansvararférinnanduldmnararbetsplatsen, forattmotverka risken fér person- och sakskador.

1.3 Skydd motroék och gas

3 R&k, gasoch damm som uppstarunder svetsningen kan vara skadligt for hdlsan.
Q Réksom uppstarundersvetsningenkanundervissaomstdndigheterledatillcancerellerskadorpégravidakvinnors
=
N——

foster.

e Hallhuvudet pd avstand fran svetsgaserna och svetsroken.

« Tillse attarbetsomradet harentillrdckligt god naturlig eller forcerad ventilation.

¢ Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen dr otillrdcklig.

« Vid svetsning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att operatéren dvervakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmetifrdaga.

* Anvdndinte syre fér ventilationen.

¢ Kontrolleramedjdmnamellanrumattinsugningen dreffektivgenom attjamféra utsldppen avskadligagasermed devdrden
som sdkerhetsbestdmmelsernatillater.

e Hur mycket rék som produceras och hur farlig denna dr beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella @dmnen som anvdnds for attrengora eller avfetta de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniskainstruktioner noggrant.

« Svetsainteindrhetenav platserddravfettning ellerlackering pagar.

* Placeragasbehdallarnaidppnautrymmen elleriutrymmen med god luftcirkulation.

1.4 Skydd mot brdander/explosioner

Svetsningen kan ge upphovtill brdnder och/eller explosioner.

« Avldgsna eldfarligtoch brdnnbart material och féremal fran arbetsomrddet och dess omgivningar.

« Ingetbrdnnbart material far finnasinom 11 meter (35 fot) frdn svetsstdllet om detinte skyddas ordentligt.

« Gnistoroch glédande partiklarkan|dttkomma utiomgivningen ocksd genom sma 6ppningar. Var mycket noggrann med att
sdtta foremdl och personerisdkerhet.

« Svetsaintepdellerindrheten avtryckutsattabehdllare.

« Svetsainteistdngdabehdllareellerrér. Varmycket forsiktig vid svetsningavbehdllare ellertuber, dven omdessahar éppnats,
témts ochrengjorts noggrant. Rester av gas, brdnsle, oljaeller liknande kan medféra explosioner.

« Svetsainteiatmosfdrsominnehdllerdamm, gaseller explosiva dngor.

« Kontrolleraattdenspdnningsférande kretseninte av misstag kan kommaikontakt med delarsom dranslutnatill jordkretsen
ndrsvetsningen dravslutad.

* Anordnamed brandsldckningsutrustning eller ett brandskyddsystemindrheten avarbetsomradet.

1.5 Foérsiktighetsdatgdrder vid anvédndning av gasbehdllare

Behdllare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren f&r transport,
férvaring och anvdndning druppfyllda.

« Behdllarnaskafdstasivertikaltldgeivdggarellerannatpdlampligtsatt forattundvika falloch mekaniska sammanstétningar.
e Skruva pdskyddshatten paventilenunder transport, idrifttagning och efter avslutad svetsning.
o Utsdtt inte cylindrar for direkt solljus, plotsliga temperaturférdndringar, for héga eller extrema temperaturer. Utsdtt inte
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cylindrarna fér forldgaeller férhégatemperaturer.

Undvik att behdllarna kommerikontakt med 6ppna ldgor, elektriska bégar, brannare eller elektrodhdllare och gnistor fran
svetsningen.

Hallbehdllarna pd avstdnd fran svetskretsarna och strémkretsariallmdnhet.

Hallhuvudet pd avstdnd frédn gasutloppet ndr du 6ppnar ventilen pa behdllaren.

Stdng alltid ventilen pd behallaren efter avslutad svetsning.

Svetsaaldrig pdtryckutsatta gasbehallare.

Anslutaldrigentryckluftsbehdllare direkt tillmaskinens tryckregulator! Trycket kan &verstiga tryckregulatorns kapacitetoch
fddennaattexplodera!

1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

- @

) Elektriska urladdningar kan varalivsfarliga.

Undyvik att vidrora delar som normalt ar spdnningsférande inuti eller utanfér svetsatet ndr det ar stromforsorjt (brdnnare,
gripklor,jordledare, elektroder, tréddar, valsar och rullar ar elektriskt anslutna till svetskretsen).
Setillattaggregatetochoperatérenisoleraselektrisktgenomattanvdndatorraplanochunderredensomdrtillfredsstdllande
isolerade fran nollpotentialen ochjordpotentialen.

Setillatt aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ettjordat elndt.

Vidrérinte tva brannare eller tvd elektrodhallare samtidigt.

Avbrytomedelbartsvetsningen om du faren elektrisk stot.

Bdagens anslags- och stabiliseringsenhet har konstruerats for drift som styrs manuellt eller mekaniskt.

Om skdrbrdannar- eller svetskablarna forldngs till mer dn 8 m ékarrisken for elstotar.

P&

1.7 Elektromagnetiska fdlt och stérningar

(( )) Nd&r strémmen passerar genom ledningarna i och utanfor aggregatet skapas ett elektromagnetiskt falt i
svetskablarnas och aggregatets omedelbarandrhet.

» Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okénda) hdlsoeffekter fér den som exponeras ldngvarigt for dem.
o Elektromagnetiskafdlt kaninterfereramed annanutrustning som pacemakraroch hérapparater.

Bdrare av livsuppehdllande elektronisk apparatur (pacemaker) maste konsultera Idkare innan de ndrmar sig
platserddrbdagsvetsning.

()

1.7.1 EMC-klassificerasienlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

|

Utrustning i klass B féljer kraven pd elektromagnetisk kompatibilitet fér industri- och boendemiljéer, inklusive for

Klass B . N X . . - .
bostadsomrddenddrellevererasviadetallmdnnaldgspdnningsndtet.

I

Utrustningiklass Adrinte avsedd forbrukibostadsomrddenddrelenlevererasviadetallmédnnalagspdnningsndtet.
KlassA | Det kan vara svért att garantera elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning i klass A pd sddana platser, p&
grund avsdvdl ledningsbundna som stralade stérningar.

[

F6rmerinformation, se kapitlet: MARKPLAT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2 Installation, drift och omgivningsbedémning

Dennaapparatdrkonstrueradidverensstdmmelse med anvisningarnaidenharmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015
ochtillhérKlass A.

Dennaapparatfarendastanvdndas for professionellt brukiindustrimiljo.

Tillverkaren patarsiginget ansvar fér skador som orsakas av att aggregatet anvdnds i hemmiljé.
Anvdndarenskavaraexpertpdomrddetoch drsomsdadanansvarig férattapparateninstallerasoch anvdndsenligt

Iﬁ.@ tillverkarens anvisningar.
Vid eventuella elektromagnetiska stérningar ska anvdndaren 16sa problemet med hjdlp av tillverkarens tekniska
service.

(W) De elektromagnetiska stérningarna maste alltid minskas sé mycket att de inte medfér besvar.
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Innan apparateninstalleras ska avdndaren beddma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstd
i det omgivande omrddet och sdrskilt hdlsotillstdndet hos personalen i omrdadet, till exempel de som anvdnder
pacemakrarellerhérapparater.

1.7.3 Krav pd& ndtanslutningen

Pagrundavattprimdérstrémmendras fran ndtanslutningen kan hdgeffektsutrustning paverkaledningsndtets stromkvalitet. Av
denanledningenkandetférekomma anslutningsbegrdnsningarellerkravpdenmaximalimpedans somtillatsielndtet (Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdnssnittet mot det allmdnna ledningsndtet (leveranspunkten) for viss
utrustning (se tekniska data).

Om sa dr fallet dr det den som installerar eller anvdnder utrustningen som ansvarar for att kontrollera att utrustningen far
anslutas (genom att radfrédga elndtsleverantéren vid behov).

Vid stérningar kan man behdva vidta ytterligare forsiktighetsatgdrder, sasom filtrering av ndtstrommen.

Man boérocksd 6vervdaga méjligheten att skdrma stromforsérjningskabeln.

F6rmerinformation, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4 Forsiktighetsdtgdrder avseende kablar

Foljnedanstdende anvisningar fér att minimera effekterna av de elektromagnetiska fdlten:

e Rullaihopjordledarenoch elkabeln och fdstdem ndrsa dr mojligt.

¢ Undvikattrullaihop kablarnaindrheten avkroppen.

« Undvik attvistas mellan jordledaren och elkabeln (hélla bada pd sammasida).

e Ledningarnaskahdllas sa kortasom mgjligt och ska placeras ndravarandraoch l6pa pdellerindrheten av golvnivan.
* Placeraaggregatet pd avstdnd frén svetszonen.

e Placerakablarna pdavstdnd frédn eventuella andra kablar.

1.7.5 Ekvipotentialforbindning

Manborovervdga att jorda alla metalldelarisvetsanldggningen ochidess ndrhet.

Féljnationella bestdmmelser om ekvipotentialférbindning.

1.7.6 Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess storlek eller placering inte @r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Manmadastesetillattjordningen avarbetsstycketinte 6karrisken attanvdndarnaskadaseller skadarandra elektriskaapparater.
Féljnationellabestdmmelseromjordning.

1.7.7 Skdrmning

Selektivskdrmning avandrakablar och apparateriomgivningarna kan minska stérningsproblemen.
Forspeciella applikationer kan man évervdga att skédrma hela svetsanldggningen.

1.8 IP-skyddsgrad
IP23S

« Holjetforhindrarattmankommer atfarligadelarmed fingrarna och skyddarmotfasta frammande féremal med
endiameterpd 12,5 mmellermer. \V;

* Holjetskyddarmotregni60°vinkel motvertikalled. S

e Holjet drskyddat mot skador till foljd avintrdngande vatten ndr utrustningensrérligadelarinte drirérelse.

2. INSTALLATION

'SR

[ ]
Im Endast personal med specialkunskaper och tillstdnd fran tillverkaren farinstallera kylenheten.
—

)
A . ) I o
% Setill attgeneratorn dr anslutentill elndtetinnaninstallationen gors.
— J

T ar )

W Detdrforbjudet attserie- eller parallellkoppla generatorerna.
———

2.1 Lyftning, transport och lossning

* Denférldngningsbararemmen goratt generatorn kan bdras antingenihanden eller dver axeln.

Underskattainte aggregatets vikt, se tekniska data.
Forflytta eller stoppainte lasten ovanfér mdnniskor eller foremal.
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Latinte aggregatetelleren enskild enhetfallaeller stédllas ned med en kraftig stot.

2.2 Aggregatets placering

Tilldmpa féljande kriterier:

* Kommandon och kopplingar ska varalattillgéngliga.

« Placerainteutrustningenitrdngautrymmen.

» Placerainte aggregatet pdett plansomlutar merdn 10°irelation till horisontalplanet.
» Placeraaggregatet patorr, ren plats med god ventilation.

« Skydda aggregatet motregnochdirektsolljus.

2.3 Inkoppling

Generatornharen elsladd fér anslutning till elndtet.
Stromforsorjningentillaggregatet kanvara:
» enfas230V

For att undvika personskador eller skador p& aggregatet mdste man kontrollera den valda natspdnningen och
sdkringarna INNAN maskinen ansluts till eIndtet. Se dessutom till att kabeln ansluts till ettjordat uttag.

Aggregatets funktion garanteras for spdnningarsom avviker upp till +15% fran det nominella vdrdet (exempel: om
Vnom ar400V liggerdriftsspdnningen mellan 320 Voch 440V).

Aggregatetkan fasinstromtillférsel viaenelgenerator pavillkorattdennageren stabilmatningsstrom pd +15 % av
dennominellaspdnningsomtillverkarenuppgerunderallatdnkbaradriftsférutsattningarochvid svetsgeneratorns
maximala effekt.

Somregelrekommenderasgeneratorermed 2 gdngersdhogeffektsomsvetsgeneratornvidenfasmatningoch 1,5
gdngervid trefasmatning. Virekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

Aggregatet mdste vara korrekt jordat fér att skydda anvdndarna. Stromférsérjningskabelninnehdller en gul/grén
jordledning som ska anslutas tillen jordad stickpropp.

Generatornsndtkabelharengul-grénledningsom ALLTID ska anslutastilljordledningen. Denna gul-gréonaledning
far ALDRIG anvdndas tillsammans med en annan ledning foér att leda strém.

Kontrollera att elsystemet drjordat och att eluttaget drigott skick.

Montera endast godkdnda kontakter som uppfyller sdkerhetsbestdmmelserna.

Elsystemet ska utformas av teknisk personal som besitter sdrskilda yrkeskunskaper och arbetar i enlighet med
lagstiftningenidetland ddrinstallationen gors.
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2.4 lgdngsdttning

2.4.1 Anslutning fér MMA-svetsning

@ Eninkopplingsomdenifigurenresulterarisvetsning med omvdnd polaritet.
Kasta om kopplingarna for svetsning med normal polaritet.

@ Jordkldmkontakt

@ Negativtuttag(-)

@ Elektrodhallarens kldmkontakt
@ Positivtuttag (+)

J/

» Anslutjordklammantill kraftaggregatets negativa uttag(-).
» Anslut elektrodhdllaren till kraftaggregatets positiva uttag (+).

2.4.2 Anslutning for TIG-svetsning

(1) Jordkiamkontakt
@ Positivt uttag (+)
@ Brédnnare

@ Negativtuttag(-)
@ Anslutning fér gasror

SV

» Anslutjordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+).
» Anslut TIG-brdnnarens koppling till kraftaggregatets bréannaruttag.

@ Skyddsgasflodet stdllsin med enkransomiregel sitter pd brdnnaren.

» Anslutbrdnnarens gasrortill gasdistributionsndtet.
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5. BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.1 Bakre kontrollpanel

@ @
® @
o

Stromforsorjningskabel
Forattstromforsorja anldggningen via elndtet.

Huvudstrombrytare

Forpdsattning och avstdngning av svetsaggregatet.
Hartvaldgen:"O" avstdngd och "I" paslagen.
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BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.2 Kopplingstavla

~

(a—= Qﬁ\
A IR
k\ = N
© O,
1@ @
N 2”

O>
®@®

Negativtuttag(-)
Process MMA:
ProcessTIG:

Positivt uttag
Process MMA:
ProcessTIG:

Anslutning jordkabel
Anslutning brdnnare

Anslutning elektrodbrénnare
Anslutning jordkabel
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3.3 Frdmre kontrollpanel URANOS 1500

p

béhlerwelding
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o o
> D
o @

» @

Stromlampa
Visar att utrustningen dranslutenttill elndtet och pdslagen.

Allmé&ntlarm-LED
Visar nérskyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

Svetsstrominstdllningspotentiometer

Anvdnds for att stdllain svetsningsstrommen bade i TIG ochi MMA.,

Den hdr strommen forblir oférdndrad under svetsningen om  stromforsdrjningen och
svetsningsforhallandena varierarinom de omrdden som anges i de tekniska specifikationerna.
Vid MMA-svetsning gor HOT-START och ARC-FORCE att den genomsnittliga utgdende strommen
kanvarahodgre dndetinstdllda vardet.

Vdljare MMA/TIG

Hdar kan man vdlja svetsprocess.

@ MMA (Elektrode)

Med spaken neddt &rduielektrodsvetsning (MMA) och aktiveras darfor automatiskt
HOT START, ARC FORCE och ANTISTICKING.

(149 mcoc

Med spaken uppdt dr du i svetsning med en infusibel volframelektrod i en inert
atmosfar (TIG).
MMA-funktionernatas bort och LIFT-start Gr aktiverad.
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3.4 Frdmre kontrollpanel URANOS 1500 RC

bohler vecing
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o @
> D
o @

O @

O

Stromlampa
Visar att utrustningen &r ansluten till eindtet och paslagen.

Allmdntlarm-LED
Visarndrskyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

Svetsstrominstdlliningspotentiometer

Anvdnds for att stdllain svetsningsstrommen bé&de i TIGochi MMA.

Den hdr strommen forblir oférdndrad under svetsningen om  stromfoérsérjningen och
svetsningsforhdllandena varierarinom de omréden som anges i de tekniska specifikationerna.
Vid MMA-svetsning gor HOT-START och ARC-FORCE att den genomsnittliga utgdende strommen
kanvarahodgre dndetinstdllda vérdet.

Vdljare MMA/TIG
Hdar kan man vélja svetsprocess.

@ MMA (Elektrode)

Med spaken neddt drduielektrodsvetsning (MMA) och aktiveras d&rfér automatiskt
HOT START, ARC FORCE och ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

Med spaken uppdt dr du i svetsning med en infusibel volframelektrod i en inert
atmosfar (TIG).
MMA-funktionernatas bort och LIFT-start &r aktiverad.

4-polig militdr kontakt
Foranslutning av fjérrkontroller RC18.
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3.5 Frdmre kontrollpanel URANOS 1500 DP

S
EEI

J

Y B

J

© o»
)P,
® &

v W@

&

Stromlampa
Visar att utrustningen dranslutenttill elnétet och paslagen.

Allmdntlarm-LED
Visar ndrskyddsutrustning som temperaturkyddet aktiveras.

Aktiv effekt-LED

Visar att det finns strom i utrustningens utgangar.

A TV
| |

Huvudjusteringshandtag

Anvdénds foratt stdllain svetsningsstrommen.

Den hdr strommen forblir oférdndrad under svetsningen om stromférsdrjningen och

svetsningsforhallandena varierarinom de omrdden som anges i de tekniska specifikationerna.

Vid MMA-svetsning gor HOT-START och ARC-FORCE att den genomsnittliga utgéende strommen

kanvarahdgre dndetinstéllda vardet.

Gordetmojligt att stallain den valda parameternikurva. Vdrdet visas p& display.

Vdlja svetsprocess
Hdarkan man vélja svetsprocess.
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@ @ Vdlja svetsningsparametrar / Setup-knapp
Gordet mojligt att konfigurera, vélja och stéllain svetsparametrar.

Med kurvan pd& panelen kan du vdlja och stdllain svetsparametrarna.

%l

%l

Hot start

Forinstdlining av hot start-procenten vid MMA-svetsning.
Forinstdlining av mer eller mindre "het" start for att underldtta tdndningen av bégen.
Minimum 0%, Maximum 500%, standard std 80%, standard cls 150%.

Svetsstrom

Forinstdlining av svetsstrommen.
Parameterinstdliningar Ampere (A)
Minimum 3A, Maximum Imax, Standard 100A, standard cls.

Arcforce

Forinstdlining av arc force-procenten vid MMA-svetsning.

Gerettmerellermindre energirikt dynamiskt svarunder svetsningen for att underldtta
svetsarens arbete.

Okning av bageffekten minskar risken fér att elektroden ska fastna.

Minimum 0%, Maximum 500%, standard std 30%, standard cls 350%.

Mdtvdljare
Gordet mojligt att visa den faktiska svetsstrommen eller spdnningen pa displayen.

@ Ampere @ Volt

Display med 7 segment
Hdarvisasdeallmdnnasvetsparametrarnaunderstart, instdliningar, strom- och spdnningsvdrden
vid svetsning samt larmkoder.
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4.1 Set-up och stdllain parametrar

Forinstdliningavenradtilldggsparametrarsom geren bdttre och mer precis hantering av svetsanldggningen.
De set-upparametrarsom visas dranpassade efter den valda svetsningen och har numeriska koder.

Att 6ppnaset-up

» Tryck paSetup-knappi5 sekunder
» Nollanimitten padisplayen med 7 segment bekraftar attdu befinnerdigiset-up

Att vdlja och stdllain 6nskad parameter

» Trid pd dataomvandlarentillsden numeriska koden fér den dnskade parametern visas.

» Trycksedan pd Setup-knapp for att visa detinstdllda vardet for den valda parametern och dndrainstdliningen.
Attstdngaset-up

» Tryck pdSetup-knappigen forattgdur "instéliningssektionen'.

» Gatillparametern"0" (spara och stdng) och tryck p& Setup-knapp fér att gé ur set-up.

4.2 Parameterbeskrivning

4.2.1 Set-upparametrar (MMA)

Sparaochstdng
Férattspara dndringarna och géurset-up.

,&terstdllning

Foratt dterstdlla alla parametrarnatill standardvéardena.

Synergisk MMA-svetsning
Forinstdlining avden bdstabdgdynamiken beroende pd dentyp av elektrod som anvdnds.
Genom att vdljaratt bdgdynamik kan stromkdllan utnyttjas maximalt och bdsta méjliga svetsegenskaper uppnds.

Vdrde Funktionen Standard

0 Basisk -

1 Rutil X

2 Cellulosa -

3 Stal -

4 Aluminium -

5 Gjutjdrn -
Perfektsvetsbarhethoselektrodenkaninte garanteras.
Svetsbarheten beror pa tillsatsmaterialets kvalitet och skick, drifts- och svetsférhdllandena, antalet
mojliga anvdndningsomrdden m.m.

Hotstart

Forinstdlining av hot start-procenten vid MMA-svetsning.
Férinstdlining avmereller mindre "het" start fér att underldtta tdndningen av bdgen.

Basiskelektrode

Rutilelektrod

Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard

0/AF 500% 80% 0% 500% 80%
Cellulose elektrode CrNi-elektrode

Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard

0/AF 500% 150% 0/AF 500% 100%
Aluminiumelektrode Gjutjarnelektrode

Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard

0/AF 500% 150% 0/AF 500% 100%
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Arcforce

Forinstdlining av arc force-procenten vid MMA-svetsning.

Gerettmerellermindre energirikt dynamiskt svarunder svetsningen fér att underldtta svetsarens arbete.
Okning av bageffekten minskar risken fér att elektroden ska fastna.

Basiskelektrode Rutilelektrod
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/AF 500% 30% 0/AF 500% 80%
Cellulose elektrode CrNi-elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/AF 500% 350% 0/AF 500% 30%
Aluminiumelektrode Gjutjarn elektrode
Minimum Maximum Standard Minimum Maximum Standard
0/AF 500% 100% 0/AF 500% 70%

Spdnning fératt bryta bagen

Férinstdllning avdetspdnningsvdrde vid vilket den elektriska badgen ska brytas.

Anvdnds for att hantera de olika driftsforutsdttningar som uppstar pd bdsta sdtt.

Vid punktsvetsningblir tillexempel den uppflammandeladganndrelektrodentas bortfrdnarbetsstycket mindre om
bdgen bryts vid en lag spdnning, vilket innebdr att det blir mindre stdnk, brdnnskador och oxidation pd
arbetsstycket.

Om du anvdnder elektroder som fordrar hog spdnning bor du ddremot stdlla in en hog troskel f6r att undvika att
bdgensldcks undersvetsningen.

W Stéllaldrigin en hGgre spdnning fér att bryta bdgen dn generatorns tomgdngsstrém.

Minimum Maximum Standard
0/AF 99.9V 44,5V

Inkoppling av anti-sticking

For att kopplain och stdnga av anti-stickingfunktionen.

Denna funktion gér det méjligt att sédnka svetsstrémmen till 0 A om det uppstar en kortslutning mellan elektroden
och arbetsstycket, for att skydda elektrodhdllaren, elektroden och svetsaren och géra den uppkomna situationen
sdker.

Kortslutningstideninnan antistickfunktionen aktiveras:

Vdrde Anti-sticking Standard
0/AF AV -
1/ON ON X

Troskelvdrde for Arc force

For instdlining av det spdnningsvdrde vid vilket generatorn ska ge den spdnningsékning som kdnnetecknar Arc
force.

For att skapa olika bagdynamik:

Lag troskel

Arcforce kopplasin ett fatal gdnger sa att bagen blir mycket stabil meninte sa reaktiv.

Lampligt forskickliga svetsare ochldttsvetsade elektroder.

Hog troskel

Arcforce kopplasinmdngagdangersdattbdgen blirndgot merinstabil men mycket reaktiv.

Bdagen kan korrigera eventuella fel fran svetsarens sida och kompensera for elektrodens egenskaper.
Lampligtforovanasvetsare och svarsvetsade elektroder.

Minimum Maximum Standard
0/AF 99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)

Mojliggor val av onskad V/I-karakteristik.

1=C Konstantstrom

Okning eller minskning av baghsjden haringen effekt pd& den svetsstrém som krévs.
Rekommenderas fér elektrod: Basisk, Rutil, Sur, Stal, Gjutjarn

1220 Minskande gradientkontroll

Okningen av baghsjden orsakar en sdnkning av svetsstrémmen (och omvdnt) enligt det varde som ges av 1 till 20
ampere pervolt.

Rekommenderas fér elektrod: Cellulosa, Aluminium

P=C Konstanteffekt

Okningen avbaghasjden orsakar en sénkning av svetsstrémmen (och omvdnt) enligt formeln: V1=K
Rekommenderas fér elektrod: Cellulosa, Aluminium

a

@ | Typavdétgdrd

Gordetmojligtatt pddisplayen stdllain avldsningen av svetsspdnningen eller svetsstrémmen.

Vdrde U.M. Standard Ateruppringningsfunktion
0 A X Laser + stdller strém

1 \% - Spdnningsavldsning

2 - - Ingenldsning

Aterstdlining
Foratt dterstdlla alla parametrartill standardvdrdena och aterféra hela aggregatet till det forinstdllda skicket.

A

.2.2 Listadverinstdllda parametrar (TIG-DC)

Sparaochstdng
Forattsparadndringarna och ga urset-up.

Aterstdlining
Foratt &terstdlla alla parametrarnatill standardvéardena.

Aterstdlining
Foratt dterstdlla alla parametrartill standardvdrdena och aterféra hela aggregatet till det férinstdllda skicket.

5. TILLBEHOR

5.1 Fjarrkontroll

Anslutningen av fjarrkontrollen till Idmplig kontakt, som finns p& generatorn, aktiverar dess funktion. Denna anslutning kan
ocksé ske ndrsystemet drpaslaget.

Koppling kan ske ocksé& néranldggningen dri drift.

Nar fjarrstyrningen RC @rinkopplad, hindrar deninte regleringar och dndringar pd generatorns styrpanel.
Instdliningsdndringar pd styrpanelen visas pa fjdrrstyrningen RC och vice versa.

RC18

Med dennaanordning kandu pdavstdnd varierastromkvantiteten utan attavbryta
svetsningen ellerldmna arbetsstationen.

Ndr fjarrstyrningen kopplas till uttaget som finns pd generatorerna, aktiveras
funktionen automatiskt. Koppling kan ske ocksa néranldggningen aridrift.

~
/

Kompatibelmed

* URANOS1500RC

6. UNDERHALL

Anldggningen skagenomgd|épande underhallienlighet med tillverkarensinstruktioner.

Eventuelltunderhall farendast utféras av utbildad personal.
Allaluckoroch ké&porskavara stdngda och ordentligt fastsatta ndrapparaten aridrift.
Aggregatet farinte modifieras pd ndgot satt.
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Omdettaunderhdllinte utférsupphdrallagarantierattgdllaochtillverkarenkaninte utkrdvas ndgotansvarférkonsekvenserna.

A Stdngavstromforsdrjningen tillaggregatet fore allaingrepp!

m Periodiska kontroller avgeneratorn:
h * Rengdrgeneratorninvdndigt med tryckluft med lagt tryck och pensel med mjuk borst.
\__~—__J ¢ Kontrollerade elektriskaanslutningarnaoch alla kabelkopplingar.

Underhall eller utbyte avkomponenteribrdnnarna, elektrodhdllaren och/eller jordledningen:

F Kontrollera komponenternas temperatur och attde inte dr éverhettade.

N——o
"
wy Anvdnd alltid handskar som uppfyllerkraveniregler och bestdmmelser.
N————
—

T Anvdnd ldmpliga nycklar och verktyg.
N———
Omdettaunderhdllinte utférsupphdrallagarantierattgdllaochtillverkaren kaninte utkrdvas ndgotansvarférkonsekvenserna.
Om obehdrig personalrepareraraggregatet eller byterutdelaravdet upphér produktgarantinomedelbart att gdlla.
Aggregatet farinte modifieras pd ndgot satt.

Eventuellareparationer och utbyte avdelar avaggregatet farendast utféras avkompetent teknisk personal.

Tillverkaren patarsigingetansvarom operatéren inte féljer dessa anvisningar.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

7. LARM

t E01
Temperaturlarm

t E03

Temperaturlarm
? E1
L

Larm vid fel p& systemkonfigurationen

SV

ﬂ E20
Larm vid minnesfel

h A E21

Larm vid databortfall

E42
VJ' Larm vid underspdnning
8. FELSOKNING OCH TIPS

Aggregatet startarinte (den gréna kontrollampan &r sldckt)

Orsak Lésning
» Ingenndtspdnningistromforsérjningsuttaget. » Kontrolleraochrepareraelsystemet.
» Vdnddigtill specialutbildad personal.

» Felpdstickpropp ellerelsladd. » Bytutdenskadade komponenten.
» Kontaktandrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.
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» Linjesdkringen har gatt.

» Fel pdhuvudstrombrytaren.

» Elektroniskt fel.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsarinte)

Orsak

» Aggregatet droverhettat(éverhettningsskydd -
dengulakontrollampan lyser).

» Felaktigjordning.

» Matarspdnningen ligger utanfortillatetintervall
(den gula kontrollampanlyser).

» Elektronisktfel.

Felaktig uteffekt
Orsak

» Felaktiginstdllning avsvetsningen eller fel pa
vdljaren.

» Felaktiginstdlining av parametrar och funktioner
foraggregatet.

» Felpd potentiometer/dataomvandlare for
instdllning av svetsstrom.

» Matarspdnningen liggerutanfortilldtetintervall.
» Enfassaknas.

» Elektroniskt fel.

Instabil bage
Orsak
» Otillracklig skyddsgas.

» Fuktisvetsgasen.

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

Mycket stdnk
Orsak

» Felaktigbdgldngd.

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

| béhler welding
» Bytutdenskadade komponenten.

» Bytutdenskadade komponenten.
» Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

Loésning
» Vdntatillsaggregatet svalnarutan att stdnga avdet.

2

Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igangsdttning”.

¥

Setillattndtspdnningen hdllersiginomintervallet féor matning av
aggregatet.

Anslut aggregatet enligtanvisningarna.

Se avsnittet "Anslutning”.

¥

¥

¥

Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

Lésning

» Gorominstdliningarna forsvetsningen.
Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad férreparation avaggregatet.

¥

¥

»

¥

Aterstall aggregatet ochstdllin parametrarna for svetsningenigen.

2

Bytutdenskadade komponenten.
Kontakta ndrmaste serviceverkstad forreparation avaggregatet.

¥

» Anslutaggregatetenligtanvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

¥

¥

Anslutaggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

¥

¥

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation avaggregatet.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Kontrollera att brdnnarens diffusor och munstycke &rigott skick.

» Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
» Setill att systemet for gasforsorjning hdllsi perfekt skick.

» Kontrollera svetsaggregatet noggrant.
» Kontaktandrmaste serviceverkstad forreparation av aggregatet.

Lésning

» Minskaavstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minskaarbetsspdnningen.

» Minskaarbetsspdnningen.
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» Otillracklig skyddsgas.

» Felaktig bdgdynamik.

» Felaktigt utford svetsning/skdrning.

Otillrdackligintrdngning
Orsak

» Felaktigtutford svetsning.

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

» Felaktigelektrod.
» Felaktigforberedelse avkanterna.

» Felaktigjordning.

» Storaarbetsstycken som ska svetsas.

Slagginneslutningar
Orsak
» Otillracklig slaggborttagning.
» Forstorelektroddiameter.
» Felaktigforberedelse avkanterna.

» Felaktigtutford svetsning.

Volframinneslutningar
Orsak

» Felaktigaparametrarforsvetsningen.

» Felaktigelektrod.

» Felaktigtutford svetsning.

Blésor
Orsak

» Otillracklig skyddsgas.

Ingen sammansmadltning
Orsak

» Felaktigbdglangd.

» Felaktigt utford svetsning.
» Storaarbetsstycken som ska svetsas.

» Felaktigbdgdynamik.

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

» Justeragasflodet.
» Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke dri gott skick.

» Okainduktansenikretsen.
» Anvdnd ett storre induktansuttag.

» Minskabrdnnarenslutning.

Lésning

» Sdnkframmatningshastigheten for svetsning.
» Okasvetsstrommen.

» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Okadiktjarnets 6ppning.

» Jordaaggregatet ordentligt.
» Seavsnittet"Igdngsdttning”.

» Okasvetsstrémmen.

Lésning

» Rengodrarbetsstyckenaordentligtinnan svetsningen.
» Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

» Okadiktjarnets 6ppning.

» Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Arbetajdmntunderallasvetsningsfaserna.

L6ésning

» Minskaarbetsspdnningen.
» Anvdnden elektrod med storre diameter.

» Anvdnd alltid produkter och materialmed hég kvalitet.
» Slipaelektroden enligtanvisningarna.

» Undvik kontakt mellan elektroden och smdltbadet.

Lésning

» Justeragasflodet.
» Kontrollera attbrdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

Lésning

Oka avstandet mellan elektroden och arbetsstycket.
Oka arbetsspdnningen.

¥

¥

Oka svetsstrommen.
Oka arbetsspdnningen.

¥

Oka brénnarens lutning.

Oka svetsstrommen.

¥

Okainduktansenikretsen.
Anvdnd ett stérre induktansuttag.

¥
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Sidoskaror
Orsak

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

» Felaktigbdgldngd.

» Felaktigtutférd svetsning.

» Otillrdcklig skyddsgas.

Oxidering
Orsak

» Otillracklig skyddsgas.

Porositet
Orsak

» Fett,fdrg, rostellersmuts pd de arbetsstyckensom
skasvetsas.

Fett, fdrg, rosteller smuts pd svetsmaterialet.

Fuktisvetsmaterialet.

Felaktigbagldngd.

¥

Fuktisvetsgasen.

2

Otillrdcklig skyddsgas.

» Smdltbadet stelnar fér snabbt.

Varmsprickor
Orsak

» Felaktiga parametrarforsvetsningen.

» Fett,fdrg, rostellersmuts pd de arbetsstyckensom
skasvetsas.

» Fett,fdrg, rosteller smuts pd svetsmaterialet.

» Felaktigtutford svetsning.

» Arbetsstycken med olika egenskaper.

Kallsprickor
Orsak

» Fuktisvetsmaterialet.

» Speciellformpddenfogsomskasvetsas.

Lésning

»

»

»

»

»

»

»

Minska arbetsspdnningen.
Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Minska arbetsspdnningen.

Sdnk oscillationshastighetenisidled under fyliningen.
Sdnk frammatningshastigheten fér svetsning.

Anvdnd gassom ldmparsig fordet material som ska svetsas.

Lésning

»

»

Justera gasflodet.
Kontrollera att brdnnarens diffusor och munstycke @rigott skick.

Lésning

»

¥

2

¥

¥

¥

¥

¥

¥

2

¥

2

¥

2

Rengorarbetsstyckena ordentligtinnan svetsningen.

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Minska arbetsspdnningen.

Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
Setill att systemet for gasforsorjning hdllsi perfekt skick.

Justera gasflodet.
Kontrollera att brdnnarens diffusor och munstycke drigott skick.

Sdnk frammatningshastigheten for svetsning.
Vdrmupp de arbetsstycken som ska svetsasiforvdg.
Oka svetsstrémmen.

Lésning

»

»

»

»

»

»

»

Minska arbetsspdnningen.
Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

Rengorarbetsstyckena ordentligtinnan svetsningen.

Anvdnd alltid produkter och material med hég kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Utforratt driftsmoment fér den fog som ska svetsas.

Buttrainnan svetsningen.

Lésning

»

»

»

»

»

Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialetiperfekt skick.

Vdrmupp de arbetsstycken som ska svetsasiforvdg.
Varm upp arbetsstyckena efterat.
Utforratt driftsmoment for den fog som ska svetsas.
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9. TEORETISKA PRINCIPER FOR SVETSNING

9.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Férberedelse avkanterna
Forbdstaresultatborman alltid arbeta med rena delar, utan oxidering, rost eller andra férorenande dGmnen.

Valav elektrod
Vilken diameter elektroden ska ha beror pd materialets tjocklek, typ av fog och typ avdiktjarn.
Elektroder med stordiameter fordrarhog stromstyrka vilket medfér hog vérmeutveckling under svetsningen.

Typavbeldggning Egenskaper Anvdndning
Rutil Latthanterlighet Alla positioner
Sur H6g sammansmadlt-ningshastighet Plan

Basisk Mekaniska egenskaper Alla positioner

Valav svetsstrom
Svetsstromsintervallen fér den anvdnda elektrodtypen framgdr av elektrodférpackningen.

Atttdndaochbibehdllabagen

Den elektriska bagen skapas genom att man gnider elektrodspetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutettilljordledningen. Narbdagen har uppstatt drar man snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstand.

For att forbdttra tdndningen dr det i allmdnhet |dmpligt att oka strémstyrkan inledningsvis jamfoért med den vanliga
svetsstrommen (Hot Start).

Ndarden elektriska bdgen har bildats bérjar elektrodens mittersta del smdlta och Idgger sigsom droppar pd arbetsstycket.
Ndr elektrodens yttre beldggning forbrukas bildas skyddande gas som ger svetsningen hog kvalitet.

F6r att undvika att dropparna av smdlt material kortsluter elektroden med smdltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt
med varandra och ddrmed sldcker bédgen kan man med férdel anvdnda en tillféllig 6kning av svetsstrommen till dess att
kortslutningen harupphort(Arc Force).

Om elektroden fastnariarbetsstycket bér man minska kortslutningsstrémmen sd@ mycket som majligt (anti-sticking).

Svetsning
Elektrodens lutningsvinkel beror pd antalet svetsstrdngar. Elektroden fors vanligen i en svdngande rorelse med stopp vid
dndarna av svetsstdllet for att undvika att for mycket svetsmaterial ansamlasimitten.

Slaggborttagning
Vid svetsning med belagda elektroder tas slaggen bort efter varje svetsstrdng.
Borttagningen utfors med en liten hammare ellergenom att borsta av 16s slagg.

9.2 TIG-Svetsning (kontinuerligbdage)

Beskrivning

Principen bakom TIG-svetsning (Tungsten Inert Gas) dr atten elektrisk bage bildas mellan enicke avsmdltande elektrod (avren
volfram eller volframlegering med en smdlttemperatur pd cirka 3370 °C) och arbetsstycket. En skyddsgas (argon) skyddar
smdltbadet.

Fér att undvika farliga volframinneslutningar i fogen far elektroden aldrig komma i kontakt med arbetsstycket. Darfér
genererasenurladdning som tdnder den elektriska bdgen pd avstdnd med hjdlp aven HF-generator.

Det finns ocks& en annan tdndningsmetod som ger mindre volframinneslutningar: s.k. lift-tdndning. | stdllet for hog frekvens
startarman medkortslutning med svag stromstyrkamellan elektroden och arbetsstycket. Narelektroden sedan lyftsupp bildas
bdagen och stromstyrkan kar upp tillinstallt varde.

Forattdensistadelen avsvetsstrdngen ska fd godkvalitet dr det bra att kunna kontrollera minskningen av svetsstrémmen med
precision och det fordras attgasen flédarismdltbadet under ndgra sekunder efter det att bdgen harsldckts.
Imangadriftssammanhang drdetbraattha 2 férinstdllda svetsstrommaroch ldttkunnagafrdndenenatilldenandra(BILEVEL).
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Svetsningspolaritet

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

©

Detta dr den vanligaste metoden (normal polaritet). Den orsakar ett begrdnsat slitage pa
elektroden (1) eftersom 70 % av vdarmen koncentreras pd anoden (arbetsstycket).

Smdltbadet blir smalt och djupt med hég frammatningshastighet och ddrmed lag
!l\g_ vdrmeutveckling.

G{

I

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

®

Med omvdnd polaritet kan man svetsa legeringar tédckta med ett eldfast oxidskikt med hégre
smdlttemperatur dn metallen.

Man kan inte anvdnda hog stromstyrka eftersom detta skulle leda till hégt slitage pa
/ I \e- elektroden.

G{

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

T
D.C.S.P
la.
Genom att anvdnda pulsad likstrom far man bdttre kontroll av smdltbadet under vissa
driftsforhdllanden.
o : Smdltbadet bildas av toppstrémmarna (Ip), medan basstrommen (Ib) hdllerigang bégen. P&
T sasattunderlattassvetsningimaterialmed litentjocklek ochresultatetblirfdrre deformeringar,

0.C.5.P -PULSED béttre formfaktor och féljaktligen mindre risk f6r sprickor och gasinneslutningar.

Vid 6kad frekvens (medelfrekvens) blir bdgen smalare, mer koncentrerad och stabil och
kvaliteten vid svetsningitunna material forbdttras ytterligare.

(I t

TIG-svetsning av stal

TIG-metoden dr mycket effektiv vid svetsning av bdde kolstal och legeringar, f6r den forsta svetsstrdngen pd rér och fér
svetsningar ddrutmdrkta estetiska egenskaper fordras.

Direkt polaritet (D.C.S.P.)anvdnds.
Forberedelse avkanterna
Dennametod fordrarennoggrannrengéring och forberedelse av kanterna.

Valochférberedelse av elektrod

Virekommenderaratttoriumdverdragnavolframelektroder(2 % torium - rod), alternativtelektroderbelagdamedceriumeller
lantan, med foljande diametrar anvdnds:

@ elektrod (mm) stromstyrkeintervall (A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Elektrodenformassomifiguren.

0 >

stromstyrkeintervall (A)

30 0+30
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a stromstyrkeintervall (A)
60+90 30+120
90+120 120+250

Svetsmaterial

Svetsstavarna ska ha liknande mekaniska egenskaper som basmaterialet.

Vi rekommenderar inte anvdndning av remsor tagna frdn basmaterialet, eftersom de kan innehalla orenheter orsakade av
bearbetningen som kaninverka negativt pasvetsningen.

Skyddsgas
Renargon (99,99 %) anvdnds praktiskt taget alltid.
Svetsstrom (A) @ elektrod (mm) Gasmunstycken’ Gasmunstycke @ (mm) | Argonfléde (I/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

TIG-svetsning av koppar

Eftersom TIG-svetsning dr en metod med hég vdarmekoncentration dr den sdrskilt IGmplig vid svetsning av material med hég
vdrmeledningsformdga, somt. ex. koppar.

Foljanvisningarna for TIG-svetsning av stal ovan eller sdrskildainstruktioner fér TIG-svetsning av koppar.
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10.1 Elektriska egenskaper

Ndatspdanning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Troglinjesdkring
Kommunikationsbuss
Maximal upptagen spdnning
Maximal upptagen spdnning
Effektfaktor (PF)

Effektivitet (p)

Cos @

Maximal strémforbrukning [Tmax
Stromforbrukning 11
Strommens effektivvdrde |1eff
Instdliningsintervall

Tomgdngsstrom Uo

URANOS 1500
%230

1x230 (£15%)
264
16
ANALOG

6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7

5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw

> > > >

Vdc

gemensamma anslutningspunkten (PCC) till det allmdnna elndtet Gr mindre &n eller lika med angivet vdrde pé

* Denna utrustning uppfyller kraven enligt EN |IEC 61000-3-11 om maximalt tillGten ndtimpedans vid den

Om den ansluts till ett allmé&nt IGgspdnningssystem &r det den som installerar eller anvdnder utrustningen som
ansvarar fératt kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfraga elnétsleverantéren vid behov).

dr det installatérens eller anvéndarens ansvar att sdkerstdlla, eventuellt efter samrdd med elnétsoperatéren, att

g *Dennautrustning uppfyllerinte kravenenligt ENIEC 61000-3-12. Omdenanslutstillettallméntidgspdnningssystem

utrustningen far anslutas

(Se avsnittet "Elektromagnetiska fdlt och stérningar" - "Utrustning som EMC-klassificerasienlighetmed EN 60974-

10/A1:2015").

10.2 Utnyttjningsfaktor

Utnyttjningsfaktor (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.3 Fysiska egenskaper

Skyddsgrad IP
Isoleringsklass
Matt
Vikt

Konstruktionsbestdmmelser

Stromkabelsektion

Ndtkabelnsldngd

204

URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

UM.

>

U.M.
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10.4 Elektriska egenskaper

Nd&tspdnning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Troglinjesdkring
Kommunikationsbuss
Maximal upptagen spdnning
Maximalupptagen spdnning
Effektfaktor (PF)

Effektivitet ()

Cos @

Maximal stromforbrukning Tmax
Stromforbrukning 11
Strommens effektivvdrde |1eff
Instdlliningsintervall

Tomgdngsstrom Uo

URANOS 1500 RC

1x230

1x230 (x15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
157
5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* Denna utrustning uppfyller kraven enligt EN |IEC 61000-3-117 om maximalt tilldten ndtimpedans vid den

A gemensamma anslutningspunkten (PCC) till det allmdnna elndtet Gr mindre &n eller lika med angivet varde pé

“Zmax”.

Om den ansluts till ett allmédnt Idgspdnningssystem dr det den som installerar eller anvdnder utrustningen som
ansvarar fér att kontrollera att utrustningen fér anslutas (genom att radfrdga elndtsleverantsren vid behov).

dr det installatérens eller anvdndarens ansvar att sdkerstdlla, eventuellt efter samrdd med elnétsoperatéren, att

*Dennautrustninguppfyllerinte kravenenligt ENIEC 61000-3-12. Omdenanslutstillettallméntiagspdnningssystem
A utrustningen fdranslutas

10/A1:2015").

10.5 Utnyttjningsfaktor

Utnyttjningsfaktor (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 Fysiska egenskaper

Skyddsgrad IP
Isoleringsklass
Matt
Vikt

Konstruktionsbestdmmelser

Stromkabelsektion

Ndatkabelnsldngd

URANOS 1500 RC

1x230

150
125
110

URANOS 1500 RC

1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN60974-10/A1:2015

3x1.5
2

215

(Se avsnittet "Elektromagnetiska fdlt och stérningar" - "Utrustning som EMC-klassificerasienlighet med EN 60974-

U.M.

>

U.M.
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10.7 Elektriska egenskaper

Ndatspdanning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Troglinjesdkring
Kommunikationsbuss
Maximal upptagen spdnning
Maximal upptagen spdnning
Effektfaktor (PF)

Effektivitet (p)

Cos @

Maximal stromforbrukning ITmax
Stromforbrukning 11
Strommens effektivvdrde |1eff
Instdllningsintervall

Tomgdngsstrom Uo

10/A1:2015").

10.8 Utnyttjningsfaktor

Utnyttjningsfaktor (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.9 Fysiska egenskaper

Skyddsgrad IP
Isoleringsklass
Matt
Vikt

Konstruktionsbestdmmelser

Stromkabelsektion

Ndtkabelnsldngd

URANOS 1500 DP

%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOG

6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7

5-150
85

URANOS 1500 DP

1x230

150
125
110

URANOS 1500 DP

%230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

216
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

( \ * Denna utrustning uppfyller kraven enligt EN |[EC 67000-3-11 om maximalt tilldten n&dtimpedans vid den
A gemensamma anslutningspunkten (PCC) till det allmdnna elndtet Gr mindre &n eller lika med angivet vdrde pé
“Zmax”.

Om den ansluts till ett allmé&nt IGgspdnningssystem &r det den som installerar eller anvdnder utrustningen som
ansvarar fératt kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfraga elnétsleverantéren vid behov).

( \ *Dennautrustninguppfyllerinte kravenenligt ENIEC67000-3-12. Omden anslutstill ettallmé&ntiagspdnningssystem
dr det installatérens eller anvéndarens ansvar att sdkerstdlla, eventuellt efter samrdd med elnétsoperatéren, att
utrustningen fdr anslutas

(Se avsnittet "Elektromagnetiska fdlt och stérningar" - "Utrustning som EMC-klassificerasienlighet med EN 60974-

UM.

>

U.M.
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Byggeren
voestalpine Bohler 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

erkleererundereget ansvar, atdet fgelgende produkt:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

erioverensstemmelse med felgende EU-direktiver:

2014/35/EU  LOWVOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

og atfeglgende harmoniserede standarder er anvendt:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentationen, der bekraefter overholdelse af direktiverne, holdes tilgaengelig tilinspektionhosden
fornaevnte producent.

Ethvertindgreb ellerenhveraendring, derikke er autoriseret af voestalpine B6hler Welding Selco S.r.l., vil
medfere, atdenne erkleering ikke laengere er gyldig.

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.
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Lino Frasson
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A )
Overhaengendefare,derkan medfere alvorligelegemsbeskadigelser,samtfarligehandlemader,derkanfordrsage
alvorligelaesioner.

T aa )
w Handlemader, der kan medfere mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting.

@ Bemaerkninger med dette symbol foran er af teknisk karakter og gerindgrebene lettere at udfere.
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1. ADVARSEL

Gl

(T o~ )

S

N—————t

Inden derudferes nogen form forindgreb, skalman have leest og forstdet denne vejledning.

Dermdikke udferes aendringer pd maskinen eller vedligeholdelse, derikke er beskrevetivejledningen.
Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting, opstdet pd grund af
manglende leesning eller udferelse afindholdetidenne vejledning.

Tag kontakt tilen fagmand i tilfeelde af tvivl eller problemer omkring anleeggets brug, ogsa selvom problemet ikke
omtales heri.

1.1 Brugsomgivelser

Ethvert anleeg md& udelukkende benyttes til dets forudsete brug, pd de mdéder og omrdader, der er anfert pd
dataskiltet og/elleridenne vejledning, ogihenholdtilde nationale oginternationale sikkerhedsforskrifter.
Anden brug end den, fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhensigtsmaessig og farlig og vil
fritage fabrikanten forenhver form for ansvar for skade.

« Dette apparat mdaudelukkende anvendes til professionelle formaliindustrielle omgivelser.
Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anlaeggets brugi private omgivelser.
* Anleeggetskalanvendesiomgivelser med entemperatur pd mellem -10°C og +40°C (mellem +14°F og +104°F).
« Anleeggetskaltransporteresogopbevaresiomgivelsermedentemperaturpdmellem-25°Cog +55°C(mellem-13°Fog 131°F).
* Anleeggetskal benyttesiomagivelseruden stayv, syre, gaseller andre setsende stoffer.
* Anleeggetskal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pa hajst 50 % a 40°C (104°F).
* Anlaeggetskal benyttesiomgivelser med enrelativ luftfugtighed pd hajst 90 % ved 20°C (68°F).
* Anlaegget mdikke benyttesien hgjde over havet pdover 2000m (6500 fod).

A

N———

Y
N———

Anvend ikke apparatet tiloptening af rer.
Benytaldrig dette apparatur tilopladning af batterier og/eller akkumulatorer.
Benytaldrig dette apparatur til start af motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Svejseprocessen erkilde til skadelig strdling, stej, varme og gasudsendelse.

Beer beskyttelsestg;j til beskyttelse af huden mod lysbuestrdlerne, gnister eller gleadende metal.
Denbenyttede beklaedning skal daekke hele kroppen og veere:

- intaktogigodstand

- brandsikker

- isolerendeogter

- teetsiddende ogudenopslag

Benytaltid godkendt ogslidsteerkt sikkerhedsfodtej, der eristandtil at sikreisolering mod vand.

Benytaltid godkendte sikkerhedshandsker, deryder en elektrisk og termiskisolering.

Anbring en brandsikker afskaermning for at beskytte omgivelserne svejsemiljg mod strdler, gnister og gleadende
affald. Advarandre tilstedevaerende om, at de ikke mda rette blikket direkte mod svejsningen, og at de skal beskytte
sigimod buensstralereller gleadende metalstykker.

Anvend masker med sideskaerme for ansigtet og egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere) for gjnene.

Benytaltid beskyttelsesbriller med sideafskaermning, iseer ved manuel eller mekanisk fjernelse af svejse-affaldet.

Baer aldrig kontaktlinser!

Benythgrevaern, hvis svejseprocessen ndrop pa farlige stgjniveauer.
Hvis stejniveauet overskrider de graenser, der er fastlagt i lovgivningen, skal man afgreense arbejdsomrddet og
serge for,atde personerderharadgang, er beskyttet med hgreveern.
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\i Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet.
H=| Derma aldrig udferes nogen form for eendringer pd anlaegget.

Undgd berering af emner, der lige er blevet svejset. Varmen vil kunne forarsage alvorlige skoldninger eller

forbraendinger.
Overhold alle ovenforbeskrevne forholdsregler,ogsd underbearbejdninger efter svejsningen, da svejseaffald kan
“—— faldeafde bearbejdede emner, dererved atkele af.

r/}ﬁ A :& Kontrollér,atbraenderen erkglet af,inden derudferes bearbejdninger eller vedligeholdelse.

T )
Serg for, atderer farstehjeelpsudstyr til rddighed.
Undervurder aldrig forbraendinger ogsar.

genstande undgds.

T a )
A Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsomrdadet forlades, sdledes at utilsigtet skade p& personer og

1.3 Beskyttelse modreg og gas

Reg, gasogstev frasvejse-arbejdet kan medfere sundhedsfare.
Ra@gen, der produceres under svejseprocessen, kan under visse forhold foradrsage cancer eller fosterskade.

» Holdhovedet pdlangafstand af svejsningens gasogreg.

» Sgrgforordentlig naturlig eller mekanisk udluftningiarbejdsomradet.

e Benytsvejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstraekkelig.

« Ved svejsning i snaevre omgivelser anbefales det, at der er en kollega til stede udenfor omradet til overvagning af den
medarbejder, der udferer selve svejsningen.

e Anvend aldrigilt til udluftning.

« Undersggudsugningens effektivitet ved, med jeevne mellemrum, at sammenholde emissionsmasngden af giftig gas med de
tilladte veerdierisikkerhedsforskrifterne.

* Maengden ogfarligheden af den producerede rag kan tilbagefares til det anvendte basismateriale, til det tilferte materiale
samt til eventuelt anvendte rengeringsmidler eller affedtningsmidler p& det emne, der skal svejses. Falg omhyggeligt
fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

« Udferaldrig svejsninginaserheden af omrdder, hvor der foretages affedtning eller maling.

» Placergasflaskerne udenders eller pd steder med korrekt luftcirkulation.

1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse-processen kan vaere arsag tilbrand og/eller eksplosion.

« Fjernantaendelige eller braeendbare materialereller genstande fra arbejdsomrddet og det omkringliggende omrdade.

» Braendbare materialer skal befinde sig mindst 11 meter fra svejseomrddet og skal beskyttes pd passende vis.

» Gnister og gledende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og nd de omkringliggende omrdader, ogsd@ gennem sma
dbninger. Udvis saerligopmaerksomhed omkring sikring af personer og genstande.

« Udfegraldrigsvejsningovenoverellerinaerheden af beholdere under tryk.

Udferaldrig svejsning palukkede beholdere ellerrgr.Udferaldrig svejsning eller skeering pdlukkede beholdere ellerrer. Udvis

saerlig opmaerksomhed under svejsning af rer eller beholdere, ogsa selv om de er dbne, tomme og omhyggeligt rengjorte.

Rester af gas, breendstof, olie og lignende kan fordrsage eksplosioner.

* Udfegraldrigsvejse-arbejdeien atmosfaere med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser ellerdampe.

Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslgbet under spaending ikke utilsigtet kan komme i bergring med elementer, derer

forbundettiljordforbindelseskredslabet.

« Sgrgfor,atdererbrandslukningsudstyrtilrddighedinaserheden af arbejdsomradet.

1.5 Forholdsregler ved brug af gasflasker

Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan eksplodere hvis transport-, opbevarings- og
brugsforholdene ikke sikres efter forskrifterne.

» Gasflaskerne skal fastspeendes opretstdende pd en veeg eller lignende med egnede midler, s& de ikke kan vaelte eller stade
sammen.

o Skrubeskyttelsesheetten pdventilen undertransport, klargering, og hver gang svejsearbejdet er fuldfert.

« Undgd at gasflaskerne udsaettes for direkte solstraler, pludselige temperaturudsving, for hgje eller for lave temperaturer.
Udseet aldrig gasflaskerne for meget lave eller hgje temperaturer.
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Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med dben ild, elektriske buer, breendere, elektrodeholdertaenger
ellermed glgdende partikler frasvejsningen.

Hold gasflaskerne palang afstand af svejsekredslab og stramkredslgb i almindelighed.

Hold hovedet pdlang afstand af det punkt, hvorfra gassen stremmer ud, ndr der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, ndr svejsningen er fuldfert.

Udfer aldrig svejsning pd en gasflaske under tryk.

Tilslutaldrigentrykluftsflaske direkte til maskinens trykregulator! Trykket kan overskride trykregulatorens kapacitet, sGledes
atderopstarfare for eksplosion!

1.6 Beskyttelse mod elektrisk sted

? Etelektrisk sted kan veere dedbringende.

.

* Undgd bergring af stremferende dele bdde inden i og uden pd svejseaegget, sa leenge anlaegget er under forsyning
(breendere, taenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valserogspolererelektrisk forbundet til svejsekredslabet).
Sergfor,atanlaegogelektriskisoleretved hjeelp afterre pladerogsoklermedtilstraekkeligisolering mod muligjordforbindelse.
Kontrollér, at anleegget er forbundet korrekt til et stik og en stremkilde udstyret med en jordledning.

Bergraldrig to svejsebraendere eller to elektrodeholdertaenger samtidigt.

Afbryd gjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det fales, som om der modtages elektrisk stad.

.

Dette udstyrtillysbuetsending og -stabilisering er fremstillet tilmanuel eller mekanisk styret betjening.

@ges leengden af skeerebraenderkabler eller svejsekabler med mere end 8 meter, vil det betyde @get risiko for
elektrisk chok.

LK)

—

.7 Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

(( )) Passagen af strem igennem anlaeggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i
umiddelbar naerhed af svejsekablerne og af selve anleegget.

« Elektromagnetiske felterkanforarsage (pdnuvaerendetidspunktukendte) helbredseffektervedlaengerevarende pdvirkning.
« Deelektromagnetiske felter kan pdvirke andet apparatur séd som pacemakere eller hereapparater.

Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) ber konsultere en laege, inden de kommer i naerheden af
lysbuesvejsninger.

<

1.7.1 Klassificering EMCioverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

|

Klasse | Udstyriklasse B overholder kravene vedregrende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljger og private
boliger, herunderboligomrdder, hvor elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsyningsnet.

I

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
Klasse | lavspeendingsforsyningsnet.

Der kan veere visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk kompatibilitet for klasse A-udstyr i sddanne
omrdder pagrund afledningsbdarne forstyrrelser og stralingsforstyrrelser.

Formereinformation, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.2 Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med kravene i den harmoniserede standard EN 60974-10/A1:2015 og er
identificeretsom et “KLASSE A”-apparat.

Dette apparat mda udelukkende anvendes til professionelle formaliindustrielle omgivelser.

Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af anlseggets brugi private omgivelser.

( ° Brugerenskalhave ekspertiseindenforarbejdsomrddet,oghan/huneridenne henseende ansvarligforinstallering
m ogbrug afapparatetioverensstemmelse med fabrikantens anvisninger.
N——o
2 )

[>

Hvis der opstdr elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugerens opgave at lgse problemet med hjaelp fra
fabrikantens tekniske servicetjeneste.

(( )) Elektromagnetiske forstyrrelser skalunder alle omsteendighederreduceresiensddangrad, atde ikke leengere har
nogenindflydelse.

detomkringliggende omrdde, specielt hvad angdr de tilstedevaerende personers sundhedstilstand, fx: brugere af
pacemakere og hgreapparater.

P' Inden dette apparatinstalleres, skal brugeren vurdere de eventuelle elektromagnetiske problemer, derkan opstdi
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1.7.3 Krav til stremtilfersel (Se tekniske specifikationer)

Hejspaendingsudstyrkanpdgrund af primaerstrammen, som hentes fraforsyningsnettet, pavirke nettets streamkvalitet. Forvisse
typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der vaere restriktioner eller krav vedrerende stremtilslutningen med hensyn til
stremforsyningens hgjest tilladte impedans (Zmax) eller den pakraevede minimumskapacitet (Ssc) ved tilslutningsstedet til det
offentlige elnet (pointof common coupling, PCC).

Hvis det er tilfaeldet, er det monterens eller brugerens ansvar at sikre, at udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til
elselskabet.

Vedinterferens kan der opsté& behov foryderligere forholdsregler, sa somfiltrering af netforsyningen.

Desuden skal man overveje muligheden for afskeermning af forsyningskablet.

For mereinformation, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.4 Forholdsregler vedrgrende kabler

Felg nedenstdendereglerforatreducere virkningen af de elektromagnetiske felter:

¢ Rul,om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og fastspaend dem.

» Undgd atvikle svejsekabletrundtom kroppen.

» Undgdatstdimellemjordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler pd samme side).

« Kablerne skal holdes sa korte som muligt, og de skal placeres sa taet sammen som muligt og feres naer eller pa gulvplanet.
» Placeranleeggetienvisafstand af svejseomrddet.

« Kablerne skal holdes adskilt fra alle @vrige kabler.

1.7.5 Potentialudligning

Derskal tages hejde for stelforbindelse af alle metalkomponenter pd svejse-anlaegget ogiden umiddelbare naerhed.
Overhold den nationale lovgivning vedrgrende potentialudligning.

1.7.6 Jordforbindelse af arbejdsemnet

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektriske sikkerhed eller p.g.a. dets starrelse og placering, kan en
stelforbindelse mellem emnetogjordenreducere udsendelserne.

Veeropmaerksom pd, atjordforbindelsen af arbejdsemnetikke ma egerisikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

1.7.7 Afskeermning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparateridet omkringliggende omrade kan lgse interferensproblemer.
Muligheden for afskeermning af hele svejse-anlaegget kan overvejesispecielle arbejdssituationer.

1.8 IP-beskyttelsesgrad
IP23S

» Indkapslingen erbeskyttetmodindfering affingre og faste fremmedlegemer med endiameterstarreend/ligmed
12,5 mm ogbergring af farlige dele.

» Indkapslingen erbeskyttetmodregnienvinkel pd op til 60° fralodret position.

« Indkapslingen erbeskyttet mod skader fordrsaget af vandindtreengning, narapparaturets bevaegelige dele ikke
eribeveegelse.

2. INSTALLERING

)

[ ]
Im Installeringen md kun udferes af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.
N———/

f

7!

% Ved installering skal man serge for, at streamkilden er afbrudt fra forsyningsnettet.
N————/

e )
w Dererforbudtatforbinde stremkilderne (iserie eller parallelt).
——

2.1 Lefte-, transport- og afleesningsanvisninger
» Anlaeggeterudstyretmed enindstilleligbaererem, der bade giver mulighed for atbeaere detihdnden samtover skulderen.
Undervurder aldrig anleeggets vaegt, (lees de tekniske specifikationer).

Lad aldrigleesset glide hen over - eller haenge stille over - menneskereller ting.

Lad aldriganleegget eller de enkelte enhederfalde eller stgtte mod jordoverfladen med stor kraft.
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2.2 Placering af anlaegget

4% Overhold nedenstaende forholdsregler:

* Derskalvaere nem adgangtil betjeningsorganerne ogtilslutningspunkterne.

* Placéraldrigudstyretisnsevre omrdader.

* Anbringaldrig anleegget pd en overflade med en heeldning pdover 10°iforhold til det vandrette plan.
« Slutanleeggettiliettert,rentomrade med god udluftning.

« Beskytanleegget mod direkte regn ogsolstrdler.

2.3 Tilslutning

N———/
L
N——/

52

Anlaegget erudstyret med et forsyningskabel til tilslutning til ledningsnettet.
Anlaegget kan forsynes med:
e 230V monofase

For at undgd personskader eller beskadigelse af anleegget skal man kontrollere den valgte netspaending og
sikringerne, INDEN maskinen tilsluttes nettet. Desuden skal man sikre, at kablet tilsluttes en stikkontakt, der er
udstyret med jordkontakt.

Apparatets funktion ergaranteret ved spaendinger, der afvigerop til +15% fra den nominelle veerdi, (for eksempel:
VedVnom 400V er arbejdsspaendingen mellem 320V og 440V).

Determuligtatforsyne anlaeggetviaetgenerator-aggregat, hvisdette blotsikrer en stabil forsyningsspaending p&
+15 % af veerdien af den meerkespaending, som fabrikanten har oplyst, under alle mulige driftsforhold og ved den
maksimale maerkeeffekt, som stremkilden kan levere.

Det anbefales, som en norm, at benytte generator-aggregater med en effekt svarende til det dobbelte af
streamkildens effekt, hvis den er enfaset, og svarende til 1,5 gang sd stor, hvis den er trefaset. Det anbefales at
benytte elektronisk styrede generator-aggregater.

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlaegget vaere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er udstyret med en
(gul-gren) ledertil jordforbindelse, der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt.

Stremkildens ledningskabel er udstyret med en gul/gren ledning, der ALTID skal forbindes til jordforbindelsen.
Denne gul/grenne ledning m& ALDRIG benyttes sammen med andre ledninger til spaendingsudtag.

Kontrollér, atderfindes en”jordforbindelse” pd det anvendte anlaeg, samt at stikkontakten erikorrekt stand.
Montérudelukkende typegodkendte stikioverensstemmelse med sikkerhedsreglerne.

De elektriske forbindelser skal vaere udfert af teknikere, der opfylder de specifikke faglige og tekniske krav, samt
veereioverensstemmelse med den nationalelovgivningidetland, hvorinstalleringen finder sted.

2.4 |driftseettelse
2.4 1 Tilslutning til MMA-svejsning

5

Tilslutningen vist pd tegningen giver svejsning med omvendt polaritet.
Hvis man gnsker svejsning med direkte polaritet, skal tilslutningen byttes om.

@ Jordklemme stik

@ Negativt effektudtag(-)
(3) Elektrodeholder klemstik
(4) Positivteffektudtag (+)

y.

» Tilslutjordklemmen tilden negative pol(-) pd stremforsyningen.
» Tilslutelektrodeholderen til den positive pol (+) p& stremforsyningen.
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2.4.2 Tilslutning til TIG-svejsning

@ Jordklemme stik
(2) Positivteffektudtag (+)

@ Braender

@ Negativt effektudtag(-)

@ Gasrarsstik

\ y

» Tilslutjordklemmentil den positive pol (+) pa stremforsyningen.
» TilslutTIG-svejsebraenderstikket til svejsestikket pd stremforsyningen.

Beskyttelsesgassenreguleresved hjeelp afden hane, dernormaltfindes pd braenderen.

» Tilslutforbindelsesstykket pdbraenderens gasslange separattil selve gasforsyningen.

3. PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Bagpanel

. J

@ Forsyningskabel

Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble det til ledningsnettet.

@ @ Teendingskontakt

Styrer den elektriske teending af svejsemaskinen.
Denkanstillesito positioner:"O" slukket; "I" teendt.
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3.2 Stikkontaktpanel

)

N

A\

@ @ Negativt effektudtag(-)

Proces MMA: Tilslutning jordkabel

Proces TIG:Tilslutning braender

@ @ Positivt effektudtag

Proces MMA: Tilslutning elektrodebraender

Proces TIG:Tilslutning jordkabel
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3.3 Frontbetjeningspanel URANOS 1500

p

béhlerwelding
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o o
> D
o @

» @

Strem-LED
Angiver, at anlaegget er tilsluttet forsyningsnettet og teendt.

Generelalarm-LED
Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks. temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

Svejsestregm indstillingspotentiometer

Gerdet muligt atregulere svejse-strammen kontinuerligt bdde i TIG og i MMA.

Denne strem aendres ikke under svejsningen, hvis stremtilfarslen og svejseforholdene varierer
inden forde omrdder, der er angivet under tekniske specifikationer.

| MMA-svejsning sikrer tilstedeveerelsen af HOT-START og ARC-FORCE, at den gennemsnitlige
udgangsstrem kan veere hgjere end den indstillede udgangsstrem.

Veelger MMA/TIG

Giver mulighed for at vaelge svejseproces.

@ MMA (Elektrodee)

Med armen nedad er du i elektrodesvejsning (MMA) og aktiveres derfor automatisk
HOT START, ARC FORCE og ANTISTICKING.

(149 mcoc

Med armen opad er du i svejsning med en infusibel wolframelektrode i en inert
atmosfeere (TIG).
MMA-funktionerne fjernes, og LIFT-start er aktiveret.
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3.4 Frontbetjeningspanel URANOS 1500 RC
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@ Strem-LED

Angiver, atanleegget er tilsluttet forsyningsnettet og taendt.

@ @ Generelalarm-LED

Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks. temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

@ Svejsestrem indstillingspotentiometer

Gerdet muligt atregulere svejse-strammen kontinuerligt badde i TIGog i MMA.,

Denne strem aendres ikke under svejsningen, hvis stremtilfarslen og svejseforholdene varierer
indenforde omrdder, derer angivet under tekniske specifikationer.

I MMA-svejsning sikrer tilstedeveaerelsen af HOT-START og ARC-FORCE, at den gennemsnitlige
udgangsstrem kan vaere hgjere end den indstillede udgangsstrem.

@ @ Veelger MMA/TIG

Giver mulighed for at veelge svejseproces.

@ MMA (Elektrodee)

Med armen nedad er du i elektrodesvejsning (MMA) og aktiveres derfor automatisk
HOT START, ARC FORCE og ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

Med armen opad er du i svejsning med en infusibel wolframelektrode i en inert
atmosfaere (TIG).
MMA-funktionerne fjernes, og LIFT-start er aktiveret.

@ 4-polet militsert stik
Tiltilslutning af fjernbetjeninger RC18.
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3.5 Frontbetjeningspanel URANOS 1500 DP
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Strem-LED
Angiver, at anlaegget er tilsluttet forsyningsnettet og teendt.

|| ||
Generelalarm-LED

Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks. temperaturbeskyttelsen, kan aktiveres.

Aktiv effekt-LED

Angiver, atdererspaending pd& anlaeggets udgangsforbindelser.

Reguleringshdndtag

Gordetmuligt atregulere svejse-stremmen kontinuerligt.

Denne strem aendres ikke under svejsningen, hvis stremtilferslen og svejseforholdene varierer
inden forde omrdder, der er angivet under tekniske specifikationer.

| MMA-svejsning sikrer tilstedeveerelsen af HOT-START og ARC-FORCE, at den gennemsnitlige
udgangsstrem kan veere hgjere end denindstillede udgangsstrem.

Giver mulighed forjustering af den valgte parameter pé grafen. Veerdien er vist p& display.

Veaelge svejseproces
Giver mulighed for at veelge svejseproces.
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@ @ Markering svejseparametrene / Setup knap
Giver mulighed forindtastning af valg og indstilling af svejseparametrene.
Grafen pd panelet giver mulighed for at veelge ogjustere svejseparametrene.

%I Hotstart

Giver mulighed for atregulere hot-start-vaerdien i MMA.

Hervedtillades en mere eller mindre “varm” start under buens taendingsfaser, hvilket
reelt letter starthandlingerne.

Minimum 0%, Maksimum 500%, Default std 80%, Default cls 150%.

I Svejsestrgm
Giver mulighed for atregulere svejsestremmen.

Parameterindstilleti Ampere (A)
Minimum 3A, Maksimum Imax, Default T00A, Defaultcls.

%I Arcforce

Giver mulighed for atindstille veerdien p& Arc force i MMA.

Herved tillades en mere eller mindre energisk dynamisk respons under svejsning,
hvilket reeltletter svejsehandlingerne.

Lysbuens styrkevaerdi @ges for at mindske risikoen for, at elektroden sidder fast.
Minimum 0%, Maksimum 500%, Default std 30%, Default cls 350%.

@ @ Madlerveelger

Giver mulighed for at se den aktuelle svejsestram eller spaending pé& displayet.

@ Ampere @ Volt
i23 7-segmentdisplay

Gor det muligt at vise svejsemaskinens generelle parametre under opstart, indstillinger, stram-
og spaendingsaflaesninger, under svejsning og indkodning af alarmer.

4. UDSTYRBRUG

4.1 Set-up ogindstilling af parametrene

Giver mulighed for indstilling og regulering af en raekke ekstra parametre til en bedre og mere praecis administration af
svejseanlaegget.
Parametreneisetup erordnetihenholdtildenvalgte svejseproces og haretkodenummer.

Adgangtil setup

» Opndsvedattrykke paSetup knapi5 sek.

» Nullet pad midten af 7-segmentdisplayet bekreaefter,atadgangen eropndet
Markering og indstilling af det enskede parameter

» Opndsved atdreje paindkodningstasten, indtil det gnskede parameters kodenummer vises.
» P& dette tidspunkt giver et tryk p& Setup knap mulighed for at f& vist og regulere indstillingsveerdien for det markerede
parameter.

Udgang fra setup

» Trykigen pda Setup knap for atforlade “reguleringssektionen”.
» Manforladersetup ved at gd til parameteret “0” (lagr og luk) og trykke pd tasten Setup.

4.2 Parameterbeskrivelse

4.2.1 Liste over parametreneisetup (MMA)

n Lagrogluk

Giver mulighed for atlagre modifikationerne og forlade setup.

Reset

Giver mulighed for atindstille alle parametrene pa defaultveerdierneigen.
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MMA-synergi

Giver mulighed for atindstille buens dynamik bedst muligt ved at markere den anvendte elektrodetype.
Enkorrektvalgtlysbue-dynamik gerdet muligtatudnytte anlaeggetsydeevne optimaltforatopnddebedst mulige
ydelser ved svejsningen.

Veerdi Funktionen Default
Basisk -

Rutil X

0

1

2 Cellulose -
3 Stal -
4

5

Aluminium -

Stebejern -

fg Dergaranteresikke perfekt svejsbarhed af den anvendte elektrode.

Svejsbarhed, derafheengerafdenedsmeltende elektroderskvalitet, deresopbevaring, afde operative
funktionsmdder og af svejseforholdene, af de utallige mulige anvendelser...

Hotstart
Givermulighed foratregulere hot-start-vaerdieni MMA.
Hervedtilladesenmereellermindre “varm”startunderbuenstaendingsfaser, hvilketreeltletter starthandlingerne.

Basiskelektrodee Rutilelektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/OFF 500% 80% 0% 500% 80%
Cellulose elektrodee CrNi-elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
Aluminiumelektrodee Stgbejernselektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
b Arcforce

Giver mulighed for atindstille veerdien pa Arc forcei MMA.

Herved tillades en mere eller mindre energisk dynamisk respons under svejsning, hvilket reelt letter
svejsehandlingerne.

Lysbuensstyrkeveaerdi@ges for at mindske risikoen for, at elektroden sidder fast.

Basisk elektrodee Rutilelektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/OFF 500% 30% 0/OFF 500% 80%
Cellulose elektrodee CrNi-elektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/OFF 500% 350% 0/OFF 500% 30%
Aluminiumelektrodee Stgbejernselektrodee
Minimum Maksimum Default Minimum Maksimum Default
0/OFF 500% 100% 0/OFF 500% 70%

Buens afbrydningsspaending

Giver mulighed for atindstille den spaendingsvaerdi, hvor den elektriske bue forceres til at slukke.

Detgiver mulighed for bedre at administrere de forskellige driftsforhold, der opstar.

| punktsvejsningsfasen, for eksempel, vil buens lavere afbrydningsspaending give mulighed for en mindre lue, nar
elektroden flyttes vaek fra emnet, hvilket reducerer sprutten, braending og oxidering af emnet.

Hvis der anvendes elektroder, der kreever en hgj spaending, er det derimod tilrddeligt at indstille en hgj taerskel for
atundgd, atbuen slukkes under svejsningen.

W Indstil aldrig buens afbrydningsspaending hejere end stremkildens tomgangsspaending.

Minimum Maksimum Default
0/OFF 99.9V 44.5V
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Aktivering af antisticking

Givermulighed for at aktivere ellerinaktivere antisticking-funktionen.

Antisticking giver mulighed for at reducere svejsestremmen til OA, hvis der opstdr situationer med kortslutning
mellem elektroden og emnet, hvilket reelt beskytter elektrodetangen, elektroden og svejseren og garanterer
sikkerhedeniden opstdedesituation.

Kortslutningstid,indenantisticking griberind:

Veerdi Antisticking Default
0/OFF INAKTIV -
1/ON AKTIV X

Indgrebstaerskelen Arc force

Giver mulighed for at justere den spaendingsvaerdi, hvor stremkilden leverer den forggelse af stremmen, som er
typisk for Arcforce.

Det giver mulighed for atopna forskellige typer af bue-dynamik:

Lav taerskel

Faindgreb pdbuensstyrke skaberen meget stabil, men ikke saerlig reaktiv bue.

Ideeltilgvede svejsere ogtil elektroder,dernemme at svejse med.

Hgjtaerskel

Hyppige indgreb pdbuensstyrke skaber en lidt mere ustabil, men meget reaktivbue.
Buenderistandtil atrette eventuelle operaterfejl eller tilat kompensere for elektrodens egenskaber.
Ideeltilugvede svejsere ellertil elektroder, der er sveere at svejse med).

Default
8V

Maksimum
99.9V

Minimum
0/OFF

Dynamic power control (DPC)

Gordetmuligtatvaelge det gnskede forhold mellem spaending og strem.

1=C Konstantstrgm

Forggelse eller mindskelse af lysbuehgjden haringenindvirkning pad den kraevede svejsestrem.
Anbefalestil elektrode: Basisk, Rutil, Sur, Stal, Stebejern

1220 Karakteristik cadente conregolazione dirampa

Foregelse af lysbuehgjden som fglge af reduktionisvejsestremmen (og vice versa)ihenhold til den fastsatte vaerdi
ved 1til 20 ampere pr. volt.

Anbefalestil elektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstantspanding

Foragelse af lysbuehgjden som falge af reduktionisvejsestrammen (og vice versa)ihenhold til formlen: V-I=K
Anbefalestil elektrode: Cellulose, Aluminium

Foranstaltningstype
Gerdetmuligtatindstille visningen aflaesningen af svejsespaendingen eller svejsestremmen.

Veerdi U.M. Default Tilbagekaldsfunktion
0 A X Laesning + indstilling strem
1 \% - Speaendingsaflaesning
2 - - Ingen leesning
Reset

Giver mulighed for at genindstille alle parametrene til defaultvaerdierne og bringe hele anleegget tilbage til de
fabriksindstillinger, har fastsat.

.2.2 Liste overindstillede parametre (TIG-DC)

Lagrogluk

Giver mulighed for atlagre modifikationerne og forlade setup.

Reset
Giver mulighed for atindstille alle parametrene pa defaultveerdierneigen.

Reset

Giver mulighed for at genindstille alle parametrene til defaultveerdierne og bringe hele anlaegget tilbage til de
fabriksindstillinger, har fastsat.
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5. EKSTRAUDSTYR

5.1 Fjernbetjenin

Forbindelsen af fjernbetjeningen til det relevante stik, der findes pd generatoren, aktiverer dens funktion. Denne forbindelse
kan ogsdfinde sted, narsystemet er taendt.

Tilslutningen kan bade udferes med teendt og slukket anleeg.

Generatorens betjeningspanelvil forblive aktivt og kan afvikle en hvilken som helst modifikation, ndr fjernbetjeningen ersluttet
til.

Modifikationerne pd generatorens betjeningspanel vises ogsa pa fijernbetjeningens betjeningspanel og omvendt.

4 3\ RC18
Denne anordning giver mulighed for pd afstand at variere den ngdvendige
stremmaengde uden at skulle at afbryde svejseprocessen eller forlade
arbejdsomradet.
Narfjernbetjeningensluttes til den relevante konnektor, der forefindes pd
stremkilderne, aktiveres fijernbetjeningsfunktionen. Tilslutningen kan bade
udferes forteendt ogslukket anlaeg.
Kompatibelmed
« URANOS1500RC

.

6. VEDLIGEHOLDELSE

r Anlaegget skalundergd enrutinemaessig vedligeholdelse i henhold til fabrikantens anvisninger.

Alvedligeholdelse skal udelukkende udferes af kvalificeret personale.

Alle adgangslager, dbninger og deeksler skal vaere lukket og korrekt fastgjort, nar apparatet erifunktion.
Dermaaldrigudferes nogen form for aendringer pd anlaegget.

Undgd ophobning af metalstgvinserheden af eller direkte pa udluftningsvingerne.

A Afbryd stremforsyningen tilanlaeggetinden enhverform forindgreb!
——ru

* Rengerstremkildenindvendigt ved hjeelp af trykluft medlavttryk ogblede barster.

Im Regelmaessig kontrol af stremkilden:
\__=—__) * Kontrollérde elektriske tilslutninger og alle forbindelseskabler.

Vedvedligeholdelse ellerudskiftningafkomponenteribraenderne,ielektrodeholdertangen og/ellerjordledningskablerne skal

nedenstdende fremgangsmade overholdes:
-

F Kontrollértemperaturen pd komponenterne og serg for, at de ikke er overopvarmet.
— J

L/
W' Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

r Anvend egnede nggler og veerktej.

Ved manglende udferelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilfaelde veere
fritagetforalle former for ansvar.

Reparation eller udskiftning af anleegselementer udfert af uautoriseret personale medferer gjeblikkeligt bortfald af
produktgarantien.

Derma aldrigudferes nogen form for sendringer pa anlaegget.

r Eventuelreparation eller udskiftning af anlaegselementer méudelukkende udferes af teknisk kvalificeret personale.

Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar, hvis operateren ikke overholder disse forskrifter.
Rethenvendelsetildet neermeste servicecenter ved enhvertvivl og/eller ethvert problem.
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7. ALARMER

t E01
Temperaturalarm

E03
Temperaturalarm

;
o En

Systemkonfigurerings-alarm

ﬂ E20
Hukommelsesfejl-alarm

E21
I,

Mistet data alarm

VJ' E42
Underspaendingsalarm

8. FEJLFINDING OG LOSNINGER

Manglende taending af anlaegget (gren kontrollampe slukket)

Arsag
» Manglendeledningsnetsspaendingi
forsyningsstikket.

» Defektforsyningsstik eller-ledning.

» Braendtlinjesikring.

» Defekttaendingskontakt.

» Defektelektronik.

Lesning

» Udferenkontrol ogforetagenreparation af det elektriske anleeg.

» Benytkunspecialiseret personale.

» Udskift den defekte komponent.

» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

» Udskiftden defekte komponent.
» Udskiftden defekte komponent.

» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anlaeggetreparere.

Manglende udgangseffekt (anlaegget svejser ikke)

Arsqg
» Overophedetanlaeg (termisk alarm - gul
kontrollampe taendt).

» Ukorrekttilslutning af jordforbindelsen.

» Ledningsnetsspaending overinterval (gul
kontrollampe taendt).

» Defektelektronik.

Ukorrekt effektlevering
Arsag

» Fejlagtigmarkering af svejseprocesseneller
defektomskifter.

» Fejlagtigindstilling af systemets parametre eller
funktioner.

Lesning
» Afventatanlaeggetkegler af uden atslukke det.

Udfer jordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jeevnfar afsnittet “Installation”.

¥

4

Bringledningsnetsspeendingentilbageistremkildens
forsyningsinterval.

Udferen korrekt tilslutning af anleegget.

Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

v

2

Lasning

» Udferenkorrekt markering af svejseprocessen.
» Udskift den defekte komponent.

» Kontaktnaermeste servicecenteroglad anleeggetreparere.

» Nulstil systemet ogindstil svejseparametreneigen.

233

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.
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» Defektpotentiometer/encodertilregulering af » Udskiftden defekte komponent.

DA

svejsespeending.

» Ledningsnetsspaending overinterval.

» Mangelafenfase.

» Defektelektronik.

»

»

»

»

»

»

Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Udferen korrekt tilslutning af anleegget.
Jaevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Udferen korrekt tilslutning af anleegget.
Jaevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Kontakt naermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Ustabil bue
Arsag Lesning
» Utilstraekkelig gasbeskyttelse. » Justergasstremmen.

» Fugtighedsforekomstisvejsegassen.

» Ukorrekte svejseparametre.

Overdreven sprgjt-udslyngning
Arsqg

» Ukorrektbueleengde.

» Ukorrekte svejseparametre.

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.
» Ukorrektbuedynamik.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

Utilstreekkelig gennemtraangning
Arsag
» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.
» Ukorrekte svejseparametre.
» Uegnetelektrode.
» Ukorrekt forberedelse afkanterne.

» Ukorrekttilslutning af jordforbindelsen.

» Emnerne, derskalsvejses, erforstore.

Slaggeindslutning
,&rsug

» Ukompletbortbearbejdning af slaggen.

» Elektrodensdiametererforstor.
» Ukorrektforberedelse af kanterne.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

Tungsteninklusion
Arsag

» Ukorrekte svejseparametre.

»

»

»

»

»

Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Serg foratholde gasforsyningsanleeggetiperfektstand.

Udferen omhyggelig kontrol af svejseanlaegget.
Kontakt neermeste servicecenter oglad anlaeggetreparere.

Lasning

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducersvejsespeendingen.

Reducer svejsestrammen.

Justergasstremmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Foregkredslgbetsinduktive veerdi.
Benytetudtag med hgjereinduktans.

Reducerbreenderens haeldning.

Lasning

»

»

Reducerfremferingshastigheden undersvejsning.
Foregsvejsestrammen.

Benyten elektrode med en mindre diameter.
Foregspaltens dbning.

Udferjordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jeevnfer afsnittet “Installation”.

Foreg svejsestrammen.

Lesning

»

»

»

Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udferes.

Benyten elektrode med en mindre diameter.
Foregspaltens dbning.

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Serg for, at fremferingen erregelmeessigunder alle svejsefaserne.

Lasning

»

»

Reducer svejsestremmen.
Benytenelektrode med ensterre diameter.
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» Uegnetelektrode.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

Bleesning
Arsag

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Sammensmeltning
Arsag

» Ukorrektbuelaengde.
» Ukorrekte svejseparametre.

» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.
» Emnerne, derskal svejses, er forstore.

» Ukorrektbuedynamik.

Marginale graveringer
Arsag

» Ukorrekte svejseparametre.
» Ukorrektbuelaengde.
» Ukorrektsvejseafviklingstilstand.

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Oxideringer
Arsqg

» Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Porgsitet

Arsag

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
de emner, derskal svejses.

Tilstedevaerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
tilsatsmaterialet.

2

Fugtighedsforekomstitilsatsmaterialet.

Ukorrektbueleengde.

Fugtighedsforekomstisvejsegassen.

Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

¥

Forhurtig sterkning af svejsebadet.

» Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
» Udferenkorrektslibning af elektroden.

» Undgdbergringer mellem elektrode og svejsebad.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Kontroller,atbraenderens spreder og gasdyse erigod stand.

Lesning

4

Forgg afstanden mellem elektrode ogemne.
Foreg svejsespaendingen.

2

Forgg svejseestremmen.
Foreg svejsespaendingen.

¥

Tilpasvinklen pd braenderens haeldning.

¥

Foregsvejsestremmen.

Foreg kredslgbetsinduktive veerdi.
Benytetudtag med hgjereinduktans.

¥

Losning

Reducer svejsestremmen.
Benytenelektrode med en mindre diameter.

\‘5

Y

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducer svejsespeendingen.

Reducersideoscillationshastigheden under pafyldning.
Reducer fremferingshastigheden undersvejsning.

¥

¥

Benytgas, der passertildet materiale, der skal svejses.

Lesning

» Justergasstremmen.
» Kontroller,atbraenderens sprederoggasdyse erigodstand.

Lesning

» Udferen omhyggeligrengering af emnet, inden svejsningen
udferes.

» Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialetiperfektstand.

¥

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialetiperfektstand.

¥

Reducer afstanden mellem elektrode ogemne.
Reducer svejsespeendingen.

¥

Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
Serg forat holde gasforsyningsanleeggetiperfektstand.

¥

Juster gasstremmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse erigod stand.

2

¥

Reducer fremferingshastigheden under svejsning.
Udferenforvarmning af de emner, der skal svejses.
Foregsvejsestrammen.

¥
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Knagelyd ved opvarmning

,&rsug Lesning

Ukorrekte svejseparametre.

¥

Reducersvejsestremmen.
Benytenelektrode med en mindre diameter.

2

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavspd&@ » Udferenomhyggeligrengering afemnet,inden svejsningen
de emner, derskal svejses. udferes.

¥

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rustellersnavspd » Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
tilsatsmaterialet. Hold altid tilsatsmaterialetiperfekt stand.

¥

x

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

2

Udfarde korrekte driftssekvenser tilden sammenfgjning, der skal
svejses.

2

» Deemner,derskalsvejses, harforskellige
egenskaber.

Udferenindsmering,inden svejsningen udferes.

Knagelyd ved kolde emner
,&rsug Lesning

» Fugtighedsforekomstitilsatsmaterialet. » Benytaltid produkter og materialer af god kvalitet.
» Hold altid tilsatsmaterialetiperfektstand.

» Partikuleer geometriidensammenfgjning, derskal » Udferenforvarmning af de emner, derskal svejses.
svejses. » Udferen eftervarmning.

» Udferdekorrekte driftssekvensertilden sammenfajning, der skal
svejses.

9. GODE RAD OM SVEJSNING |

9.1 Svejsning med beklaedt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne
Foratopndgoderesultateranbefales detatarbejde pdrene dele uden oxydering, rust ellerandre forurenende stoffer.

Valg af elektroden

Diameterenpddenelektrode, derskalanvendes, afhaengeraf materialets tykkelse, af positionen, af sammenfajningstypenog
afsvejsefugen.

Elektroder med stor diameter kraever hgj strem med deraf fglgende hgjvarmedannelse under svejsningen.

Bekladningstype Egenskaber Brug
Rutil Letatanvende Alle positioner
Sur Hgjsmeltehastighed Flade
Basisk Hegj kvalitetisammenfgjningen Alle positioner

Valg af svejsestremmen
Svejsestramsomrddet for den anvendte elektrodetype vil vaere specificeret pd elektrodeemballagen af fabrikanten.

Teending og opretholdelse aflysbuen

Den elektriske lysbue teendes ved at gnide elektrodespidsen mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet og - nar lysbuen
ertaendt - ved hurtigt at treekke stangen tilbage tilden normale svejseafstand.

Det vil normalt veere nyttigt at have en hgjere indledende strem i forhold til basis-svejsestrammen (Hot Start) for at lette
teendingen aflysbuen.

Nardenelektriske lysbue erdannet, pdbegyndessmeltningen af den midterste del af elektroden, der afleeggesidrabeformpa
svejseemnet.

Elektrodens eksterne beklaedning levererunder brugen beskyttelsesgas til svejsningen, dersdledes vil vaere af god kvalitet.
Foratundgdatdraberafsmeltet materiale ved kortslutning af elektroden med svejsebadet medfererslukning aflysbuen p.g.a.
en utilsigtet tilnsermelse af de to enheder, vil det veere hensigtsmaeessigt at @ge svejsestrammen forbigdende, indtil
kortslutningen er afsluttet (Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet, vil det vaere hensigtsmaessigt at saenke kortslutningsstremmen til minimum
(antisticking).

Udferelse af svejsningen
Elektrodens haeldningsvinkel varierer afhaengigt af antallet af afseettelser. Elektrodebevaegelsen udferes normalt med
svingningerogstopisiden af semmen, s@ledes at man undgdr for stor afsaettelse af svejsemateriale i midten.
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Fjernelse af slagger
Svejsning med beklaedte elektroderkreever fiernelse af slagger efter hver sveisesgm.
Slaggerne kan fjernes ved hjaelp af enlile hammer eller ved berstning, hvisdetdrejer sigom skgre slagger.

9.2 TIG-svejsning (kontinuerlig lysbue)

Beskrivelse

TIG-svejsemetoden (Tungsten Inert Gas) er baseret pd princippet med en elektrisk lysbue, der taendes mellem enikke smeltbar
elektrode (ren eller legeret tungsten med smeltetemperatur pd cirka 3370°C) og svejseemnet. En atmosfaere af inaktiv gas
(argon)serger for beskyttelse af badet.

Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med en anordning til taeending af lysbuen, der giver en hgj frekvens og en hgj
spaendingsudladning mellem spidsen af elektroden og svejseemnet. Takket veere den elektriske gnist, der ioniserer
gasatmosfaeren, kan lysbyen derfor teenaesuden nogen kontakt mellem elektroden og svejseemnet.
Derfindesogsdenstarttype medreducerettungstentilfejelse: startmedlift, derikke kraever hajfrekvens, menkunenindledende
tilstand med kortslutning ved lav stream mellem elektroden og emnet. | det gjeblik, hvor elektroden lgftes, skabes lysbuen, og
strammen gges, indtilden nardenindstillede svejseveerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er det hensigtsmaessigt at kunne betjene svejsestremsaenkningen
med preecision, ogdet ernadvendigt, atgassen stremmernedisvejsebadetendnu et parsekunder, efteratbuen ergdetud.
Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmaessigt at kunne rade over to forindstillede svejsestramme og med lethed at
kunne skifte fraden enetilden anden (BILEVEL).

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

1

Dette erden mestanvendte polaritet (direkte polaritet), der giver begraensetslid pd elektroden
(1), fordi 70 % af varmen koncentreres pd anoden (emnet).
! l \e Derfassmalle ogdybe bade med hgje fremferingshastigheder oglav varmetilfersel.

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

®

Omvendtpolaritetbrugestilsvejsning aflegeringerbekleedt med et varmebestandigt oxydlag
med ensmeltetemperatur, dererhgjere end ved metal.

(% / I \e Der kanikke anvendes hgjstrem, fordi det vilmedfere stortslid pd elektroden.
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D.C.S.P.-Pulseret (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T
D.C.5.P

N

0.C.5.P ~PULSED

Nar der anvendes en vedblivende pulseret stream, opnds en bedre kontrol af svejsebadets
bredde ogdybde underspecielle arbejdsforhold.

Svejsebadet formes af spidsimpulserne (Ip), hvorimod basisstremmen (Ib) holder buen teendt.
P& denne mdde bliver det nemmere at svejse tynde plader med mindre deformering, og der
opndsen bedre formfaktor og dermed mindre fare forrevner og gasgennemtraengninger.
Narfrekvensen forages (middelfrekvens)opndsensmallere, mere koncentreretog mere stabil
bue samten hgjere svejsekvalitet ved tynde plader.

t

Ol 7 e t

TIG-svejsning af stal

Tig-proceduren er meget effektiv ved svejsning af stdl - bade kulstal og legeringer - og ved farste afseettelse pd rer, samt ved
svejsning, der kraever et optimalt udseende.

Derkraeves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse af kanterne

Proceduren kraever omhyggeligrengering og forberedelse af kanterne.

Valg og forberedelse af elektroden

Det anbefales at anvende thorium-tungstenselektroder (2 % thorium-radfarvet) eller som alternativ, ceriums- eller lanthans-
elektroder med de nedenstdende diametre:

D elektrode (mm) stromomrade (A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Elektroden skal tilspidses som vist pdillustrationen.

0 >

a® stromomrade (A)

30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250
Svejsestang

Svejsestaengerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til basismaterialets.

Undgd at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kan indeholde urenheder forarsaget af forarbejdningen, der kan fa
negativindflydelse pasvejsningen.

Beskyttelsesgas
Deranvendesipraksis altid ren argon (99,99 %).

Svejsestrom (A) @ elektrode (mm) Gasdysen’ Gasdyse @ (mm) Argon flow (I/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

TIG-svejsning af kobber

Fordi TIG-svejsning er en procedure med stor varmekoncentration, er den specielt egnet til svejsning af materialer med stor
termiskledeevne, som f.eks. kobber.

VedTIG-svejsning afkobber skalman felge samme fremgangsmdde som ved TIG-svejsning af stdl, eller specifikke vejledninger.
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10. TEKNISKE SPECIFIKATIONER

10.1 Elektriske egenskaber

Forsyningsspeending U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Forsinketlinjesikring
Kommunikationstype

Maks. effekt optaget

Maks. effekt optaget
Effektfaktor (PF)

Ydeevne (p)

Cos @

Maks. strem optaget |Tmaks.
Strem optaget |1
Effektivstrem |1eff
Indstillingsomrdde

Spaending uden belastning Uo

* Dette apparat overholder kravene ifelge normen EN |IEC 61000-3-11 hvis den sterste net-impedans tilladt ved
A meddenopgivne vaerdi “zmax”.

URANOS 1500 UL
1230
1x230 (x15%) Vac
264 mQ
16 A
ANALOG
6.6 kVA
4.6 kW
0.70
87 %
0.99
28.7 A
20.4 A
15.7 A
5-150 A
85 Vdc

greensefladen med det offentlige net (faelles koblingspunkt - point of common coupling, pcc) er mindre end eller lig

Safremtudstyret skal tilsluttes et offentligt lavspaendingsforsyningsnet, erdet monterens eller brugerens ansvar at
sikre, at udstyretkan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet.

atudstyret kan/ma forbindes til et offentligt lavspaendingsnet (kontakt om nedvendigt nettets distributer).

g *Dette udstyropfylderikke kravene ifelge ENIEC 671000-3-12. Det erinstallaterens og brugerens ansvar at sikre sig,

10.2 Brugsfaktor

Brugsfaktor (40°C)
(X=30%)

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

10.3 Fysiske egenskaber

IP-beskyttelsesgrad
Isoleringsklasse
Dimensioner

Veaegt
Bygningsstandarder

Stremkabelsektion

Leengde af forsyningskabel

239

(Se under " Elektromagnetiske felter og forstyrrelser" - " Klassificering af udstyrs elektromagnetiske kompatibilitet
(EMC)ioverensstemmelse med EN 60974-10/A7:20175").

URANOS 1500 e
1x230
150 A
125 A
110 A
URANOS 1500 UL
1x230
IP23S
H
260x120x190 mm
2.6 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
3x1.5 mm?
2 m
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10.4 Elektriske egenskaber

Forsyningsspaending U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Forsinketlinjesikring
Kommunikationstype

Maks. effekt optaget

Maks. effekt optaget
Effektfaktor (PF)

Ydeevne ()

Cos @

Maks. strem optaget |Tmaks.
Strem optaget |1
Effektivstrem |1eff
Indstillingsomréade

Spaending uden belastning Uo

10.5 Brugsfaktor

Brugsfaktor(40°C)
(X=30%)

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

10.6 Fysiske egenskaber

IP-beskyttelsesgrad
Isoleringsklasse
Dimensioner

Veegt
Bygningsstandarder

Stremkabelsektion

Leengde af forsyningskabel

240

URANOS 1500 RC
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

URANOS 1500 RC
1x230

150
125
110

URANOS 1500 RC
%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

-
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Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

graensefladen med det offentlige net (faelles koblingspunkt - point of common coupling, pcc) er mindre end eller lig
meddenopgivne vaerdi “zmax”.

Safremtudstyret skal tilsluttes et offentligt lavspaendingsforsyningsnet, erdet monterens eller brugerens ansvar at
sikre, at udstyretkan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet.

( g \ * Dette apparat overholder kravene ifelge normen EN IEC 61000-3-11 hvis den sterste net-impedans tilladt ved

( \ *Detteudstyropfylderikke kravene ifelge ENIEC 671000-3-12. Deterinstallaterens og brugerens ansvar atsikre sig,
A atudstyret kan/md forbindes til et offentligt lavspaendingsnet (kontakt om nedvendigt nettets distributer).

(Seunder " Elektromagnetiske felter og forstyrrelser" - " Klassificering af udstyrs elektromagnetiske kompatibilitet
— (EMC)ioverensstemmelse med EN 60974-10/A1:2015").

UM.

>

U.M.
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10.7 Elektriske egenskaber

URANOS 1500 DP UL
1x230

Forsyningsspaending U1(50/60 Hz) 1x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Forsinketlinjesikring 16 A
Kommunikationstype ANALOG
Maks. effekt optaget 6.6 kVA
Maks. effekt optaget 4.6 kW
Effektfaktor (PF) 0.70
Ydeevne (p) 87 %
Cos @ 0.99
Maks. strem optaget |Tmaks. 28.7 A
Strem optaget |1 20.4 A
Effektivstrem |1eff 15.7 A
Indstillingsomrdade 5-150 A
Spaendinguden belastning Uo 85 Vdc

graensefladen med det offentlige net (faelles koblingspunkt - point of common coupling, pcc) er mindre end eller lig
meddenopgivne vaerdi “zmax”.

Safremtudstyret skal tilsluttes et offentligt lavspaendingsforsyningsnet, erdet monterens eller brugerens ansvar at
sikre, at udstyretkan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet.

g * Dette apparat overholder kravene ifelge normen EN IEC 61000-3-11 hvis den sterste net-impedans tilladt ved

atudstyretkan/md forbindes til et offentligt lavspaendingsnet (kontakt om nedvendigt nettets distributer).
(Se under " Elektromagnetiske felter og forstyrrelser" - " Klassificering af udstyrs elektromagnetiske kompatibilitet
— (EMC)ioverensstemmelse med EN 60974-10/A7:2015").

10.8 Brugsfaktor

( u \ *Dette udstyropfylderikke kravene ifelge ENIEC 671000-3-12. Deterinstallaterens og brugerens ansvaratsikre sig,

URANQOS 1500 DP i
1x230 o
Brugsfaktor(40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.9 Fysiske egenskaber
URANQOS 1500 DP o
1x230 o
IP-beskyttelsesgrad IP23S
Isoleringsklasse H
Dimensioner 260x120x190 mm
Veegt 2.6 Kg
Bvaninasstandarder ENIEC 60974-1/A1:2019
ygning EN 60974-10/A1:2015
Stremkabelsektion 3x1.5 mm?
Laengde af forsyningskabel 2 m
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Byggherren
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

erkleererunder eget ansvar at felgende produkt:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

erisamsvar med EU-direktivene:

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

ogatfeglgende harmoniserte standarder er anvendt:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Dokumentasjonen som bekrefter overholdelse av direktivene vil holdes tilgjengelig for inspeksjon hos
den nevnte produsenten.

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l.
ugyldiggjer denne erklaeringen.

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

i
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a0
A Store farer som forarsaker alvorlige skader pd personer og farligoppfersel som kan fare til alvorlige skader.
Ne—
T _az )

W Viktig rad for &unngd mindre skader pd personereller gjenstander.
——
)
@ Tekniske merknader for & lette operasjonene.
—
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1. ADVARSEL

Ferdubegynneroperasjonene, méaduforsikre degom & halest og forstattdenne hadndboka.
Utferikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid somikke er beskrevet.

Produsenten erikke ansvarlig for skader pa personer eller ting som oppstar pa grunn av mangelfull forstaelse eller
manglende utferelse avinstruksjoneneidenne hdndboka.

Vedtvilog problemerom bruken av anlegget, skaldu henvende degtil kvalifisert personell.

Gl

1.1 Bruksmilje
( \ Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, pd den mdte og i omrddene som er angitt pa
skiltet og/elleridenne hdndboka,isamsvar med nasjonale oginternasjonale direktiver om sikkerhet.

Bruk som skiller seg fra bruksmenster angitt av fabrikanten er ikke egnet og kan veere farlig; i et slikt tilfelle frasier
fabrikanten segaltansvar.

——

« Denneenheten mdbrukes kuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljger.
Fabrikanten erikke ansvarlig for skader som er fordrsaket ved privat bruk av anlegget.
» Anlegget skal brukesimiljger med entemperatur mellom -10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).
* Anleggetskaltransporteres og oppbevaresimiljgermed entemperatur mellom-25°Cog +55°C(mellom -13°F og 131°F).
* Anlegget skal brukesimiljger fritt for stav, syre, gass eller andre etsende stoffer.
» Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 50% ved 40°C (104°F).
* Anlegget mdikke brukesimiljger med en luftfuktighet over 90% ved 20°C (68°F).
» Anlegget maikke brukes hgyere enn 2000m over havet.
Ikke bruk denne typen apparatfor &tine opp frosnerer.
A Bruk aldriapparatet for & lade batterier og/eller akkumulatorer.
\ ) Brukikke apparatetfor &starte motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann

= /éﬁ Sveiseprosedyren kandanne farlig straling, st@y, varme og gass.
A~y

tilfredsstillende beskyttelse.

( m \ Ha pd deg verneklaer for & beskytte huden fra stralene, gnistene eller pd det gladende metallet, og f&a en

Duméhapddegegnetklaersom dekkerhele kroppenoger:
- heleogigodstand

- ikke brannfarlige

- isolerende ogtgrre

- tettsittende og uten mansjetter ogoppbrett

()
& Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garantert vanntett.

L/
wy Bruk alltid foreskrevne hansker somisolerer mot elektrisitet og varme.

Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte sveisesonen fra straler, gnister og gledende slagg.
?/éﬁ Advar alle menneskerinaerheten at de ikke md feste blikket pd sveisebuen eller pd det gladende metallet, ogfaen
= brukbarbeskyttelse.

q
'LE\J) Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for gyene dine.

% Ha alltid pd deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av sveiseslagg.

(/) Bruk aldrikontaktlinser!
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Hvis steynivdet overstiger de tillatte grensene, mé du avgrense arbeidssonen og forsikre degom at personene som

Q Bruk hgrselvern hvis sveiseprosedyren fordrsaker farlig stay.
befinnersegisonenerutstyrtmedhegrselvern.

N
i Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren.
SE| | Duskalikke utfere endringer p& anlegget.

eller skader. Felg alle forholdsregler som er beskrevet ogsd i bearbeidelsene etter sveisingen, da stykkene som du

! Unngd arereveddelene somdu nettopp harsveiset,da den haye temperaturen kan fere til alvorlige forbrenninger
sveisetkan gifrasegslaggrester mens de avkjgles.

f;j A :& Forsikre degom at sveisebrenneren er avkjglet fer du utferer arbeid eller vedlikehold pa den.

Forsikre degom atdetfinnes et farstehjelpskrininaerheten.
Ikke undervurder forbrenningerellersar.

Fer du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som kan fere til
skader pdutstyreller personer.

1.3 Beskyttelse motreyk og gass

a0
3 Rayk, gass ogstevsom dannes under sveisingen kan veere farlige for helsen.

= Q Reyken som blir produsertunder sveiseprosedyren kan fere til kreft eller fosterskade pa kvinner som er gravide.
——/

¢ Holdhodetborte frasveisegass og sveiserayk.

« Forsikredegom atventilasjonen erfullgod, naturlig eller luftkondisjonering, i arbeidssonen.

« Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med luftfilter.

« Vedsveisingitrange miljger, anbefalervideg @ ha oppsyn med operatgren ved hjelp aven kollega som befinner seg ute.

« Brukaldrioksygen for ventilasjon.

Kontrolleroppsugets effektivitet ved regelmessig d kontrollere mengden av skadeliggasssom blir fijernetiforhold til verdiene

fastsattisikkerhetsnormene.

« Mengden og farlighetsgraden av reyken som blir generert beror p& basismaterialet som blir brukt, stattematerialet og alle
eventuelle stoffer som er brukt for rengjering og fjerning av fett fra stykkene som skal sveises. Fglg neye instruksene fra
fabrikanten ogtilherende tekniske spesifikasjoner.

o Utfarikke sveiseprosedyreninaerheten av plasser hvor avfetting ellermaling skjer.

« Plassergassbeholderne utendars eller pd en plass med god luftsirkulasjon.

1.4 For @ forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan forarsake brann og/eller eksplosjoner.

« Fjernalle brannfarlige ellerlettantennlige materialer eller gjenstander fra arbeidssonen.

« Brannfarlige stoffer mda veere pd minst 11 meters avstand fra sveisemiljget og beskyttes pd egnet mate.

* Gnistsprut og gledende partikler kan lett nd sonene rundt enheten ogsd gjennem sma dpninger. Vaer spesielt forsiktigmed &
beskytte gjenstanderog personer.

o Utfarikke sveisingen pdellerinaerheten avtrykkbeholdere.

o Utfarikke sveiseoperasjonerpdlukkedebeholdereellerrar. Veer meget forsiktigved sveisingavrarellerbeholdere selvomde
erdpen,temtogrengjort med storomhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller ignende kan fere til eksplosjon.

e Duskalikke sveise imiljger hvordeterstav, gass eller eksplosivdamp.

o Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spenning ikke kan komme bort i delene som er koplet til
jordledningskretsen.

e Plasseretbrannslukningsapparatinaerheten av maskinen.

1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

Inerte gassbeholdere innholder gass under trykk og kan eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for transport,
vedlikehold og bruk.

« Gassbeholderne skal veere festet vertikalt ved veggen eller andre statteinnretninger for &unnga fall og plutselige mekaniske
stat.

« Stramvernehetten pdventilen undertransport, oppstart og hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

« Unngd @ utsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige temperaturforandringer, for haye eller ekstreme temperaturer.

245

NO



NO

ADVARSEL ~

| béhlerweiding

Utsettikke gassbeholderne for altfor heye ellerlave temperaturer.

Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog gledende deler som
fremkommer under sveiseprosedyren.

Hold beholderne borte fra sveisekretsene og stremkretsene generelt.

Hold hodetborte fragassutslippet ndrdu dpner beholderens ventil.

Lukk alltid beholderens ventil nardu avslutter sveiseprosedyrene.

Utfer aldrisveising pd en gassbeholderunder trykk.

Kople aldrien trykkluftsbeholder direkte til maskinens reduksjonsventil! Trykket kan overstige reduksjonsventilens kapasitet
og eksplodere!

1.6 Vern mot elektrisk stot

- @

) Etelektrisk stgt kan veere dedelig.

Unngd arerevedinnvendige ellerutvendige delersom erforsyntmed stremisveise mens anlegget erslatt pd (sveisebrenner,
tenger, jordledninger, elektroder, ledninger, ruller og spoler er elektrisk koplet til sveisekretsen).

Forsikre deg om at anleggets og operaterens elektriske isolering er korrekt ved & bruke terre steder og gulv som skal veere
tilstrekkeligisolertfrajord.

Forsikre degom atanlegget er korrekt koplet til uttaket og at nettet er utstyrt med en jordforbindelse.
Bergraldrisamtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.
Avbrytumiddelbart sveiseprosedyren hvis du fgler elektriske stat.

Enheten forbuetenning ogstabilisering erlaget formanuell eller mekanisk styrt operasjon.

Forlengelse avbrenner- eller sveisekablene mere enn 8 mvil gkerisikoen for elektrisk stat.

P&

—

.7 Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

(( )) Stremmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felti naerheten av
sveisekablene og anlegget.

» De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning p& helsen til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(n@yaktig pavirkning eridag ukjent).
» Deelektromagnetiske feltene kan pavirke andre apparater som pacemaker eller hgreapparater.

Alle personersom harlivsviktige elektroniske apparater (pace-maker) mahenvende segtillegenfgrde naermerseg
soner hvor sveiseoperasjone.

<

-

.7.1 EMCoverensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse | Utstyrklasse B erioverensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskraviindustriell og beboelsesmiljg,
inkludertboligomrdader hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offentlige lavspennings forsyningssystem.

Utstyrklasse A erikke mentforbrukiboligomrdderhvorden elektriske krafter forsynt fra det offentlige lavspennings
Klasse | forsyningssystem.

Det kan vaere potesielle vanskeligheteri & sikre elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse Aidisse omrader,
pdgrunnavstyrte sdvel som utstralte forstyrrelser.

Formerinformasjon, se kapittelet: DATASKILT eller TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.2 Installasjon, bruk og vurdering avomrdadet

Dette apparatet er konstruerti samsvar med kravene i den harmoniserte normen EN 60974-10/A1:2015 og er identifisert som
“KLASSEA”".

Denne enheten mdbrukes kuniprofesjonelle applikasjoneriindustrimiljazer.

Fabrikanten erikke ansvarlig for skader som er forarsaket ved privat bruk av anlegget.

Brukeren ma har erfaringerisektoren og er ansvarlig forinstallasjonen og bruken av enheten i overensstemmelse
med fabrikantens anvisninger.

Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det brukeren som ma lgse problemet, om nadvendig ved hjelp av
fabrikantens tekniske assistanse.

1))

&

Uansett ma de elektromagnetiske forstyrrelsene bliredusert slik at de ikke utgjer et problem.

>
A
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Fer du installerer denne enheten, md du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som kan oppstd i
omrddet og som kan vaere farlige for personene som er omrdadet, f.eks. personer som bruker pace-maker eller
hereapparater.

1.7.3 Krav hovedforsyning

Heayeffektutstyr kan, pd grunn av primaerstrem trukket fra hovedforsyningen, influere pa kraftkvaliteten pda nettet. Derfor,
tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum tillatt impedanse pd nettet (Zmax) eller den nedvendige minimum
forsyningskapasitet (Ssc) pa grensesnittspunktet til det offentilige nett (punkt for felles sammenkopling,PCC), kan bli brukt for
enkelte typer utstyr (se tekniske data).

| slike tilfeller er ansvaret hos installater eller bruker av utstyret for & forsikre seg om, ved & konsultere operateren av
forsyningsnettverket om ngdvendig, at utstyret kan tilkoples.

| tilfelle av forstyrrelser, kan det veere nedvendig & utfere andre operasjoner, som f.eks. filtrering av stremforsyningen fra
elnettet.

Dumad ogsd kontrollere muligheten av & skjerme nettkabelen.
Formerinformasjon, se kapittelet: TEKNISK SPESIFIKASJON.

1.7.4 Forholdsregler angdende kabler

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du fglge disse reglene:

¢ Hvis mulig skaldubunte sammenjordledningen og nettkabelen.

e Aldritvinnkablenerundtkroppen.

* Unngd dstille deg mellom jordledningen og nettkabelen (hold begge kablene pa samme side).

« Kablene skal vaere sd korte som mulig, og plasseres s@ neer hverandre som mulig oglagt pd eller omtrentlig pd gulvnivaet.
« Plasseranlegget pdnoe avstand frasveiseomrddet.

« Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.5 Jording

Jording av alle metallkomponenterisveiseanlegget og dens miljg ma tasibetraktning.
Folg nasjonale oglokale forskrifter for jording.

1.7.6 Jording av delen som skal bearbeides

Hvisdelensom skalbearbeidesikke erjordet av elektriske sikkerhetsgrunnereller pd grunn avdens dimensjoner og plassering,
kandubruke enjordledning mellom selve delen ogjordkontakten for @ minke forstyrrelsene.

Veer meget ngye med & kontrollere at jordingen av delen som skal bearbeides ikke gker risikoen for ulykker for brukerne eller
risikoen for skader pd andre elektriske apparater.

Folg gjeldende nasjonale oglokale forskrifter for jording.
1.7.7 Skjerming

Skjerming av andre kabler og apparaterinaerheten kanredusere problemet med forstyrrelser.
Skjerming av hele sveiseanlegget kan veere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

1.8 Vernegrad IP
IP23S

¢ Innholdsomerbeskyttet mottilgangtilfarlige delermedfingrene oginnfgringavmassive fremmedlegemer med
endiametersom overstiger/erlik 12,5 mm.

e Innholdeterbeskyttetmotregnienskrdvinkel pa 60°.

« Innholdeterbeskyttet mot skadelige effekter grunnetinntrenging avvann, ndrapparatets bevegelige delerikke
erigang.
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Installasjonen kan kun utferes av profesjonelt personale som er autorisert av fabrikanten.

Underinstallasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

Deterforbudt&kople sammen (serie eller parallelt) generatorer.

2.1 Lefting, transport oglossing

« Generatoren erutstyrt med enrem som kan forlenges for & flytte den for hdnd eller p& skulderen.

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).
Ikke lalasten bevegesellerhenges over personerellerting.

Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdvendig tyngde.

Folgdissereglene:

e Gilettadgangtilkontrollene og kontaktene.

e Plasserikke utstyretitrangerom.

» Settaldrianlegget pden flate med en skraning som overstiger 100 fall.
» Plasseranleggetpdenterrogrenplass med tilstrekkelig ventilasjon.

* Beskyttanlegget motregnogsol.

2.3 Kopling

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples til nettet.
Anleggetkan forsynes som falger:
» 230Venfase

For&unngdskaderpdpersonereller pdanlegget, skal du kontrollere den nettspenning som er valgt, og sikringene,
F@Rdukoplermaskinentil nettet. Dessuten skaldu forsikre degom atkabelenblirkoplet til et uttak med jordkontakt.

Apparatets funksjon er garantertfor spenninger som skiller seg maks. +15% franominell verdi (med Vnom 400V, vil
arbeidsspenningen veere mellom 320V og 440V).

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et aggregat, hvis denne garanterer en stabil stremforsyning +15% i
forhold tilnominell spenningsverdi som er angitt av fabrikantenialle mulige bruksforhold og med maksimal effekt
som gis frageneratoren.

lalminelighetanbefalervibrukavaggregat meden effekttilsvarende 2 gangergeneratorens effekt hvis du bruker
etenfasesystemeller 1,5 gangereffekten hvisdubrukerettrefasesystem. Vianbefalerdeg & bruke aggregater med
elektronisk kontroll.

For beskyttelse av brukeren, skal anlegget vaere korrekt koplet til jord. Nettkabelen er utstyrt med en ledning (gul/
grenn)forjordledning og den skal koples tilen kontakt utstyrt med jordforbindelse.

Nettkabelen p&generatorenerutstyrtmedengul/grennkabelsom ALLTID méa koplestiljordledningen. Denne gul/
grenne kabelmda ALDRI brukes sammen med andre ledere for spenningskoplinger.

Sjekk atanleggeterjordet og atstikkontakten erigod stand.

Bruk bare typegodkjente stgpslerisamsvar med sikkerhetsforskriftene.

El-anlegget md settes opp av teknisk kyndig personale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesifikke og i samsvar
med lovgivningenidetlandet derinstallasjonen utfares.
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2.4 Installasjon

2.4.1 Tilkobling for MMA-sveising

@ Tilkoblingen utfert somiillustrasjonen gir som resultat sveising med omvendt polaritet.
Forakunne sveise med direkte polaritet md man koble om.

@ Jordklemmekontakt

@ Negativt stremuttak (-)

@ Elektrodeholder klemmekontakt
@ Positivt stramuttak (+)

J/

» Kopljordklemmen tilden negative sokkelen (-) pa stremkilden.
» Koplelektrodeholderentil den positive sokkelen (+) pa stremkilden.

2.4.2 Tilkobling for TIG-sveising

@ Jordklemmekontakt
@ Positivt stremuttak (+)
@ Brenner

@ Negativtstremuttak (-)
@ Kobling for gassrer

» Kopljordklemmen til den positive sokkelen (+) p& streamkilden.
» Kopl TIG brennerkopling tilbrennersokkelen pa stremkilden.

@ Reguleringen av flyten avdekkgassen skjer ved & dreie pad en kran som normalt finnes p& brenneren.

» Koble brennerens gasslange separat til selve gass fordelingen.

NO
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3.1 Bakpanel

. J

@ Stremforsyningskabel

For &forsyne anlegget med strem ved kopling til nettet.

@ @ Av/ P/&-bryter
Styrer den elektriske p&sldingen av sveisemaskinen.

Denharto posisjoner"O"slatt av; "I" slétt pé.
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3.2 Stopselpanel

~

]
©

O>
®@®

N ;:’
Negativt stremuttak (-)
Prosess MMA: Tilkobling jordkabel
ProsessTIG: Tilkobling lommelykt
Positivt stremuttak
Prosess MMA: Tilkobling elektrodelommelykt
Prosess TIG: Tilkobling jordkabel
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3.3 Kontrollpanel foran URANOS 1500

p
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o o
> D
o @

» @

Strem-LED
Viseratutstyret ertilkoplet nettet og er pa.

Generellalarm-LED
Indikerer mulig pavirkning av en beskyttelsesenhet sé som temperaturbeskyttelse.

Innstillingspotensiometer for sveisestram

Muliggjer kontinuerlig & kunne justere sveise-stremmen bade i TIG ogi MMA.

Denne strammen er konstant under sveisingen hvis spenningsforsyningen og sveiseforholdene
variererinnenforomréddene angitti de tekniske karakteristikker.

I MMA sveising, forsikrer HOT-START og ARC-FORCE at den gjennomsnittlige utgangsstremmen
kan blihgyere enn den satte verdi.

Velger MMA/TIG

Tillater valgene av sveiseprosedyren.

@ MMA (Elektrode)

Med spaken nedover er duielektrodesveising (MMA) og aktiveres derfor automatisk
HOT START, ARC FORCE og ANTISTICKING.

(149 mcoc

Med spaken oppover sveiser du med en infusibel wolframelektrode i en inert
atmosfeere (TIG).
MMA-funksjonene fjernes og LIFT-start er aktivert.
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3.4 Kontrollpanel foran URANOS 1500 RC
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o @
> D
o @

O @

O

Strem-LED
Viser at utstyret ertilkoplet nettet og er pa.

Generellalarm-LED
Indikerer mulig pavirkning av en beskyttelsesenhet s som temperaturbeskyttelse.

Innstillingspotensiometer for sveisestrem

Muliggjer kontinuerlig & kunne justere sveise-strammen b&de i TIGogi MMA.

Denne strammen er konstant under sveisingen hvis spenningsforsyningen og sveiseforholdene
variererinnenforomré&dene angitti de tekniske karakteristikker.

I MMA sveising, forsikrer HOT-START og ARC-FORCE at den gjennomsnittlige utgangsstremmen
kan blihgyere enn den satte verdi.

Velger MMA/TIG
Tillater valgene av sveiseprosedyren.

@ MMA (Elektrode)

Med spaken nedover er dui elektrodesveising (MMA) og aktiveres derfor automatisk
HOT START, ARC FORCE og ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

Med spaken oppover sveiser du med en infusibel wolframelektrode i en inert
atmosfaere (TIG).
MMA-funksjonene fjernes og LIFT-start er aktivert.

4-polet militaer kontakt
Fortilkobling av fjernkontroller RC18.
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3.5 Kontrollpanel foran URANOS 1500 DP
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Strem-LED
Viseratutstyretertilkoplet nettet og er pa.

|| ||
Generellalarm-LED

Indikerer mulig pavirkning av en beskyttelsesenhet sé som temperaturbeskyttelse.

Aktiv strem-LED
Indikerer at det er spenning pd utstyrets spenningsuttak.

Hovedjusteringshendelen

Muliggjer kontinuerlig & kunne justere sveise-strammen.

Denne strammen er konstant under sveisingen hvis spenningsforsyningen og sveiseforholdene
variererinnenforomréddene angittide tekniske karakteristikker.

| MMA sveising, forsikrer HOT-START og ARC-FORCE at den gjennomsnittlige utgangsstremmen
kan blihgyere enn den satte verdi.

Tillaterjustering av det valgte parameter p& graf. Verdien er vist p& skjerm.

Valg av sveiseprosess
Tillater valgene av sveiseprosedyren.
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@ @ Valg sveiseparametrene / Oppsett-knapp

QLICY

==

Tillater & tilfere oppsett, valg og setting av sveiseparameter.
Grafen pd panelet muliggjer valg ogjustering a sveiseparametrene.

%I Hotstart
Muliggjer regulering av verdien for hot starti MMA.

Tillater en oppstartsom er mer eller mindre “varm”ifasene for buens aktivering, for &
lette oppstart.
Minimum 0%, Maksimum 5009, Standard std 80%, Standard cls 150%.

I Sveisestream
Forregulering av sveisestrammen.

Parametersetting Ampeére (A)
Minimum 3A, Maksimum Imax, Standard 100A, Standard cls.

%I Arcforce

For&regulere verdien Arc force i MMA.

Gjor at du oppndr dynamiske svarsom er mer eller mindre energisk under sveisingen,
for & lette sveiserens arbeid.

@kning avverdien p& buen medfarer reduksjon av risikoen for klebing av elektroden.
Minimum 0%, Maksimum 5009, Standard std 30%, Standard cls 350%.

Madlevelger
Lardegvise den faktiske sveisestrammen eller spenningen pé skjermen.

@ Ampere @ Volt

7-segment skjerm
Viser de generelle sveisemaskinparametrene under oppstart, settinger, strem og
spenningsverdier under sveising, og koding av alarmer.
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4. BRUKAV UTSTYRET |

4.1 Oppsettoginnstillinger av parametrene

Muliggjerinnstilling og regulering av en serie ekstre parameter for en bedre og mer eksakt hdndtering av sveiseanlegget.
Parametrene somerinkludertiinnstillingen er organisertisamsvarmed den sveiseprosess du harvalgtogharetkodenummer.
For @utfere innstillingsprosedyren

» Hold oppsett-knapp nedtrykti5 sek.

» 0-indikasjonenimidten pd 7-segmentskjermen bekrefter at du befinnerdegiinnstillingsmodu

Valg ogregulering av ensket parameter

» Skjerved ddreie kodeenheten tilden viser kodenummeret som gjelder ensket parameter.

» Hvisdutrykker pd oppsett-knapp, kan du f& vistinnstilt verdi for valgt parameter og densregulering.

For @ gdautfrainnstillingsmodus

» Fordagdutfraseksjonen”regulering”, skal du trykke pd Oppsett-knappigjen.
» Fordgdutfrainnstillingsmodus, kan dustille degpd parameter “0” (lagre og gé ut) og trykke p& Oppsett.

4,2 Parameterbeskrivelse

4.2.1 Liste med parametrer forinnstilling (MMA)

Lagreoggdut

Fordlagre endringene oggd utfrainnstillingsmodus.

Reset

For atilbakestille alle standard parametrene.

MMA-synergi

For dstillein den beste buedynamikken ved & velge brukt elektrodetype.

Ved & velge korrekt buedynamikk oppnds maksimum fordeler & bli utledet fra spenningstilferseleniden hensikt &
oppnddenbest mulige sveiseytelse.

Verdi Funksjonen Standard

0 Basisk -

1 Rutil X

2 Cellulose -

3 Stal -

4 Aluminium -

5 Stepjern -
Perfektsveiseresultat med denbrukte elektrode erikke garantert.

@ Sveiseresultatavhengeravkvaliteten pdslitedelerogderesoppbevaring, operasjons- ogsveiseforhold,
tallrike mulige applikasjoner etc.

Hot start

Muliggjerregulering avverdien for hotstarti MMA.
Tillateren oppstartsom ermereller mindre “varm” i fasene for buens aktivering, for & lette oppstart.

Basiskelektrode Rutilelektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/AV 500% 80% 0% 500% 80%
Cellulose elektrode CrNielektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/AV 500% 150% 0/AV 500% 100%
Aluminiums elektrode Stgpejernselektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/AV 500% 150% 0/AV 500% 100%
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Arcforce

Ford&regulere verdien Arc forcei MMA.

Gjeratduoppndrdynamiske svarsom er mer ellermindre energisk under sveisingen, for & lette sveiserens arbeid.
@kning avverdien pd buen medfererreduksjon avrisikoen forklebing av elektroden.

Basiskelektrode Rutilelektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/AV 500% 30% 0/AV 500% 80%
Cellulose elektrode CrNielektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/AV 500% 350% 0/AV 500% 30%
Aluminiums elektrode Stgpejernselektrode
Minimum Maksimum Standard Minimum Maksimum Standard
0/AV 500% 100% 0/AV 500% 70%

Spenning for buefjerning

Gjeratdukanstilleinn spenningsverdien som skal brukes for & slokke den elektriske buen.

Forenbedre hdndtering av de ulike funksjonsbetingelsene som oppstar.

Under punktsveisingen for eksempel, gjer en lav buespenning at gnisten blir mindre ndr du flytter elektroden fra
stykket, og dette minker sprut, brenning og oksidering av stykket.

Hvis du bruker elektroder som trenger hay spenning, anbefaler vi deg & stille inn en hay verdi for @ unngd at buen
slokkerundersveisingen.

W Stillaldriinn en spenning for fjerning avbuen som overstiger generatorens tomgangsspenning.

Minimum Maksimum Standard
0/AV 99.9V 445V

6

Aktivering antiklebing
For & aktivere eller deaktivere antiklebing-funksjonen.

Antiklebing gjer at du kan minke sveisestrammen til 0A hvis en kortslutning skjer mellom elektroden og stykket, ved
dbeskytte tangen, elektroden, sveisebrenneren og garantere sikkerhetenitilstanden som er oppstatt.
Kortslutningstid fgrinngrep avantiklebing:

Verdi Antiklebing Standard
0/AV IKKE AKTIV -
1/PA AKTIV X

Niva forinngrep av Arc Force

Foraregulere spenningsverdien som generatoren forsyner, en stremgkning er typisk for Arc Force.

Muliggjer d oppnd ulike typer av buedynamikk:

Lavtniva

Noeninngrep avArc Forcedanneren meget stabil bue som er bare litt reaktiv.

Ideell forsveiser med erfaring og for elektrodersomer lette  sveise.

Heytniva

Mangeinngrep av Arc Force dannerenbue som erlittinstabilmen megetreaktiv.

Buenkanrette eventuelle galeoperasjonersomoperateren utferer, ellerkompensere elektrodens karakteristikker.
Ideell forsveiser somikke harmeget erfaringer ogforelektroder som er vanskelige & sveise.

Minimum Maksimum Standard
0/AV 99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)

Det aktiverervalget avden enskede V/I karakteristikk.

1=C Konstantstrgm

@kning ellerreduksjon avbueheyde haringen effekt pd nedvendig sveisestram.

Anbefalt for elektrode: Basisk, Rutil, Syre, Stal, Stepjern

1220 Reduksjon av kontroll pastigningsforhold

@kningibuehgyde girenreduksjonisveisestream (og vice versa)ihenhold til verdien lagtinn med 1til 20 Aper volt.
Anbefalt forelektrode: Cellulose, Aluminium

P=C Konstant effekt

@kningibuehgyden girenreduksjonisveisestremmen (og vice versa)ihenhold til loven: V:|=K
Anbefalt forelektrode: Cellulose, Aluminium

m Type tiltak

Gjerdetmulig astille pa displayet lesingen av sveisespenningen eller sveisestrammen.

Verdi U.M. Standard Tilbakeringingsfunksjon
0 A X Lese +stille strem

1 \% - Spenningsavlesning

2 - - Ingenlesing

For &tilbakestille alle parametrene til standardverdiene og tilbakestille hele anlegget forinnstilte betingelser.

A

.2.2 Liste over oppsettparametere (TIG-DC)
Lagreoggdut
Ford&lagre endringene oggd utfrainnstillingsmodus.

Reset
For atilbakestille alle standard parametrene.

Reset
For atilbakestille alle parametrene til standardverdiene og tilbakestille hele anlegget forinnstilte betingelser.

5. TILBEHORSSETT

5.1 Fjernstyringskontroll

Tilkoblingen av fjernkontrollen til riktig kontakt, pd generatoren, aktiverer driften. Denne tilkoblingen kan ogsd skje nar
systemeterslatt pd.

Dennekoplingkan ogsé gjeres ndranleggeterigang.
Nar fjernstyringskontrollen RC er tilkoplet, forblir generatorens kontrollpanel aktivert for eventuelle endringer.
Endringene pd generatorens kontrollpanel blir ogsa vist pd RC-kontrollen og omvendt.

RC18

Denne enhet gjer at du kan variere ngdvendig stremkvantitet med fjernkontroll,
uten d avbryte sveiseprosessen ellergabort fraarbeidsomradet.

Koplingen av fjernstyringskontrollen til tilsvarende kontakt som befinner seg pa
generatorene, aktiverer dens funksjon. Denne kopling kan ogsd skje daanleggeter
igang.

~
J/

Kompatibel med

* URANOS1500RC

6. VEDLIKEHOLD

Duma utfere rutinemessig vedlikehold pad anleggetisamsvar med fabrikantensinstruksjoner.

Altvedlikeholdsarbeid md utfgres kun av kvalifisert personell.

Alle adgangsderer, vedlikeholdsdarer og deksel md vaere lukket og sitte godt fast nar utstyret erigang.
Du skal ikke utfere endringer pd anlegget.

Unngd atdethopersegopp metallstav neer eller pd selve lufteribbene.
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ALARMER

Kutt stremtilferselen tilanlegget for ethvertinngrep!

Utfer felgende periodiske inngrep pd generatoren:

e Bruktrykkluft medlavttrykk og penslermed mykbustforrengjeringinnvendig.
« Kontrollerde elektriske koplingene og alle koplingskablene.

Kontroller komponentenestemperatur og pass pd atde ikke overopphetes.

Forvedlikehold eller utskifting avbrennerkomponenter, av elektrodeholderens tang og/eller jordingskablene:

Bruk alltid vernehanskerisamsvar med forskriftene.

Bruk passende ngkler og utstyr.

Hvis det ordineere vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfert, blirgarantien erklaert ugyldig og fabrikanten fritas for alt ansvar.
Reparasjoner eller utskifting av deler pad anlegget av personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av
produktets garanti.

Duskalikke utfere endringer pd anlegget.

Hvis operaterenikke falger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Eventuelle reparasjoner eller utskiftinger av anleggets deler ma kun utferes av kvalifisert teknisk personell.

Ikke ngl med & ta kontakt med naermeste tekniske assistansesenter hvis du skulle veereitvil eller det skulle oppsta problemer.

7. ALARMER

;

EO1
Temperaturalarm

E03
Temperaturalarm

;
?

E1
Systemkonfigurasjon alarm

I

E20
Minne feil alarm

I,

E21
Datatap alarm

Vi

E42
Underspenning alarm

8. DIAGNOSTIKK OG LA@SNINGER

Anlegget kanikke startes opp (den grgnne lysindikatoren tenner ikke)

Arsak

» Ingennettspenningiforsyningsnettet.

Lesning
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» Kontrollerogom nedvendigreparer det elektriske anlegget.
» Benyttkun kvalifisert personell.
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» Defektkontaktellerelektrisk
streamforsyningskabel.

» Linjenssikring er gatt.

» Defektav/pa-bryter.

» Defektelektronikk.

2

¥

2

¥

2

¥
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Skift utden skadde komponenten.

Henvend degtil det nsermeste senter for teknisk assistanse for
reparere anlegget.

Skift utden skadde komponenten.

Skift utden skadde komponenten.
Henvend degtil det nsermeste senter for teknisk assistanse for d
reparere anlegget.

Henvend degtil det nsermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Ingen strem ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak

» Overopphetetanlegg(termiskalarm - gul
lysindikator lyser).

» Feiljordkopling.

» Nettspenningen erutenforomrdadet(dengule
lysindikatoren lyser).

» Defektelektronikk.

Feil stremforsyning
Arsak

» Feiltvalgavprosedyren forsveising eller defekt
velger.

» Feile parameterinnstillinger og funksjoneri
anlegget.

» Defektpotensiometer/kodeenhet forregulering
avstremmen for sveising.

» Nettspenningen erutenforomradet.
» Enfase mangler.

Defekt elektronikk.

¥

Instabilitetibuen
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

» Fuktighetisveisegassen.

» Gale sveiseparameterparameter.

Altfor mye sprut
Arsak

» Galbuelengde.

Lesning

»

2

¥

2

¥

v

¥

Venttilanleggeter avkjslet uten éslé frastremmen.

Utfer korrektjordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Tilbakestill nettspenningeninnenfor generatorens arbeidsomréde.
Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Henvend degtil det nsermeste senter for teknisk assistanse for d
reparere anlegget.

Lasning

2

¥

¥

2

2

¥

¥

¥

¥

¥

Utfar et korrektvalg av prosedyren sveising.

Skift utden skadde komponenten.

Henvend degtil det neermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Utferenreset pd anlegget ogtilbakestill parametrene for sveising.

Skift utden skadde komponenten.
Henvend degtil det nsermeste senter for teknisk assistanse for
reparere anlegget.

Utfer enkorrekt kopling avanlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Utfar enkorrekt kopling avanlegget.
Seavsnittet “Kopling”.

Henvend degtil det nsermeste senter for teknisk assistanse for
reparere anlegget.

Lesning

¥

¥

¥

¥

¥

¥

Regulerkorrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren og gassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at gassforsyningsanlegget alltid erigod
funksjonstilstand.

Utfer en ngyaktig kontroll av anlegget for sveising.
Henvend degtil det nsermeste senter for teknisk assistanse for &
reparere anlegget.

Lesning

»

»

Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

260



—

DIAGNOSTIKK 0G L@SNINGER

| bohlerveding

» Gale sveiseparameterparameter.

» Utilstrekkelig dekkgass.

» Galbuedynamikk.

» Galmodusforutfgrelse av sveising/skjsering.

Utilstrekkelig hullsl@ing
Arsak

» Galmodus for utferelse av sveising.

» Gale sveiseparameterparameter.
» Feil elektrode.
» Galforberedelse avkantene.

» Feiljordkopling.

» Stykkene som skalsveises forstor.

linkludering av slagg
Arsak

» Utilstrekkelig fjerning avslagg.

» Elektrodensdiametereraltforstor.

» Galforberedelse avkantene.

» Galmodus for utferelse av sveising.

Inkluderinger av wolfram
Arsak

» Gale sveiseparameterparameter.

» Feil elektrode.

» Galmodus for utfgrelse av sveising.

Blasing
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

Klebing
Arsak

» Galbuelengde.

» Galesveiseparameterparameter.

» Galmodus for utfgrelse av sveising.

» Stykkene som skal sveises for stor.

» Galbuedynamikk.

2

v

2

¥

2

¥

Reduser sveisestrammen.

Regulerkorrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
godtilstand.

@Dk kretsensinduktive verdi.
Bruk et sterreinduktivt uttak.

Reduser sveisebrennerensvinkel.

Lasning

»

»

»

»

»

»

»

Senkkjgrehastigheten under sveising.
Dk sveisestremmen.

Bruk en elektrode med mindre diameter.
@kriflenes dpning.

Utfer korrekt jordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Dk sveisestrammen.

Lasning

»

»

»

»

»

Utferen ngyaktigrengjering av stykkene fgr du utferer sveisingen.

Bruk en elektrode med mindre diameter.
Dkriflenes dpning.

Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Lafremgangenskjeregelmessigunderalle faseneisveising.

Lesning

»

»

»

»

»

Reduser sveisestrgmmen.
Bruk en elektrode med ensterre diameter.

Bruk alltid produkter eller materialer av hey kvalitet.
Utfer en korrektsliping av elektroden.

Unngd kontakt mellom elektroden og sveisebadet.

Lesning

»

»

Regulerkorrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
godtilstand.

Lesning

¥

3

4

2

¥

4

@k avstanden mellom elektroden og stykket.
@Dk sveisespenningen.

Dk sveisestrammen.
Dk sveisespenningen.

Stillsveisebrenneren mereivinkel.
Dk sveisestrgmmen.

@Dk kretsensinduktive verdi.
Bruk et sterreinduktivt uttak.
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Sidekutt
Arsak

» Galesveiseparameterparameter.
» Galbuelengde.
» Galmodus for utferelse av sveising.

» Utilstrekkelig dekkgass.

Oksidering
Arsak

» Utilstrekkelig dekkgass.

Porgsitet
Arsak

» Neerveer av fett, malerfarge, rusteller skitt pa
stykkene som skal sveises.

» Neerveerav fett, malerfarge, rust eller skitt pa
materialene.

Dererfuktistettematerialene.

Galbuelengde.

¥

Fuktighetisveisegassen.

¥

Utilstrekkelig dekkgass.

» Altfor hurtig overgangtil fast form av sveisebadet.

Krakelering pd grunn av kulde
Arsak

» Gale sveiseparameterparameter.

» Neerveeravfett, malerfarge, rust eller skitt pa
stykkene som skal sveises.

» Naerveer av fett, malerfarge, rusteller skitt pa
materialene.

» Galmodus for utferelse av sveising.

Stykkene som skal sveises har ulike
karakteristikker.

Krakelering pd grunn av kjslighet
Arsak

» Dererfuktistettematerialene.

| béhler welding

Lesning

»

»

»

»

»

»

»

Reduser sveisestremmen.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Senk oscillasjonshastigheten sidestilt ved pafylling.
Senkkjsrehastigheten under sveising.

Bruk gass som eregnettilmaterialene som skal sveises.

Lasning

»

»

Regulerkorrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren oggassmunnstykketisveisebrennereneri
godtilstand.

Lesning

»

¥

2

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

¥

2

Utferen ngyaktig rengjering av stykkene for du utfgrer sveisingen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
Forsikre degom atmaterialene alltid eriperfekt brukstilstand.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom atmaterialene alltid eriperfekt brukstilstand.

Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Redusersveisespenningen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at gassforsyningsanlegget alltid erigod
funksjonstilstand.

Regulerkorrekt gassflyt.
Kontroller atdiffusereren og gassmunnstykketisveisebrennereneri
god tilstand.

Senkkjgrehastigheten undersveising.
Utferen forvarming av stykkene som skal sveises.
Dk sveisestrammen.

Lesning

¥

¥

»

»

¥

¥

¥

¥

Reduser sveisestremmen.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Utferen ngyaktig rengjering av stykkene for du utferer sveisingen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hey kvalitet.
Forsikre degom at materialene alltid eriperfekt brukstilstand.

Utfer korrekte funksjonerfordentype av skjogter som skal sveises.

Utfer smering for du utferer sveiseprosedyren.

Lesning

»

»

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre degom at materialene alltid eri perfekt brukstilstand.
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» Spesiellgeometriipunktetsom skalsveises. » Utferenforvarming av stykkene som skal sveises.
» Utferen ettervarming.

» Utfarkorrekte funksjoner for dentype av skjgter som skal sveises.

9. TEORETISKE BESKRIVELSER AV SVEISING

9.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse avkantene
For & oppnd gode sveiseresultater anbefales det & alltid arbeide pd rene deler, frifor oksid, rust ellerannet smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pd elektroden som skal benyttes er avhengig av materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjgt og klargjering
av stykket som skal sveises.
Elektroder med stor diameter krever hgy strem med pafglgende hay termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning

Egenskap

Bruksomrade

Rutil Enkel & bruke Alle posisjoner
Syre Hay smeltehastighet Flate
Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner

Valg avsveisestram
Sveisestrammens omrdade fortypen elektrode som benyttes angis av produsenten pd elektrodenepakkene.

Tenningog opprettholdelse avbuen

Denelektriske buen oppndsved agnielektrodensspiss pd delensomskalsveises koblettiljordingskabelen,ogndrbuen gnister,
trekkes elektroden tilbake tilnormal sveiseavstand.

For & forbedre tenningen av buen kan det generelt vaere nyttig med en gkning av stremmen i begynnelsen sett i forhold til
sveisestreammen (Hot Start).

Nar buen er tent begynner den midterste delen av elektroden & smelte og renner ned i form av draper pa den delen som skal
sveises.

Denytre bekledningen av elektroden forbrukes, og dette tilfarer dekkgass for sveisingen som saledes bliravypperlig kvalitet.
For & unngd atdrdpene av smeltet materialet fordrsaker at buen slokner pa grunn av at elektroden kortslutter og kleber ved
sveisebadet, erdet veldig nyttig & oke sveisestrammen en kort stund for & smelte kortslutningen (Arc Force).

| tilfelle elektroden kleber til delen som skal sveises, anbefales det & redusere kortslutningsstrammen til et minimum
(antiklebing).

Utfgring av sveising

Helningsvinkelen for elektroden varierer alt etter antallet sveisestrenger. Elektrodens bevegelse utferes normalt med
oscillasjoner ogmed stopp pdsidene avstrengenslikatman unngdaren opphopning av tilferselsmateriale midt pa.

Fjerning av metallslagg
Sveising med bekledte elektroder gjgr atman ma fjerne metallslagget etter hver sveisestreng.
Fjerningen skjer ved hjelp avenliten hammer, eller slagget barstes vekki tilfelle det dreier seg om sprett metallslagg.

9.2 TIG-Sveising (kontinuerlig bue)

Beskrivelse

Fremgangsmaten for TIG-sveising (Tungsten Inert Gas) er basert pd prinsippet av en elektrisk bue som gnistrer mellom en
usmelteligelektrode (renwolfram ellerwolframlegering, med et smeltepunkt pdcirka 3370°C) ogdelen: Enatmosfaere medinert
gass(argon) gjer atbadet beskyttes.

For & unngd farlige innblandinger av tungsten, skal elektroden aldri komme bort i den del som skal sveises. Derfor er sveise
generatorenvanligvisutstyrtmed enbuetenningsenhetsomgenerererenhgyfrekventhgyspenningsutlader mellomelektrode
og arbeidsstykket. Slik, takket veere den elekriske gnisten, ioniseres gassatmosfaeren, sveisebuen tenner uten noen kontakt
mellom elektrode og arbeidsstykke.

263

NO



NO

TEORETISKE BESKRIVELSER AV SVEISING —
| bédhlerwelding
Detfinnes ogsd enannen mdte & starte pd, med redusertinnblanding av wolfram: Startilift, som ikke krever hay frekvens, men

enstartsituasjon medkortslutning vedlavstrem mellom elektrodenogdelen. Idetelektroden|aftes,dannesbuenogstremmen
okertilinntastet sveiseverdi.

For & forbedre kvaliteten pd sveisingens sluttdel er det viktig & kontrollere ngye den synkende sveisestremmen og det er
nedvendig atgassenkommernedisveisebadetinoensekunderetter at buenslokker.

Imange operativetilstandererdetgodtdbruke to forinnstillte sveisestremmerslikatdulettvintkan veksle mellom de to nivéene
(BINIVA).

Sveisepolaritet

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

©

Dette erdenpolaritetensom ermestutbredt (direkte polaritet) og som giren begrensetslitasje
avelektroden(1)idet 70% av varmen konsentreres pd anoden (delen).

! \ Man oppndr trange og dype bad med hgy fremferingshastighet og dermed lav termisk
l B tilforsel.

G{

I

D.C.R.P.(Direct CurrentReverse Polarity)

®

Polariteten eromvendtog gjerdet mulig & sveise legeringersom er bekledt med et lagildfast/
tungtsmeltende oksid med et smeltepunkt som ligger over metallets.

G{ / A' \e Hey strem kan ikke benyttes da dette ville medfere stor slitasje av elektroden.

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

T
D.CS.P
Is.
Bruk av pulsetlikstrem gir en bedre kontroll, i spesielle operative situasjoner, av sveisebadets
bredde ogdybde.
o : Sveisebadet dannes avtoppimpulser (Ip), mens basistremmen (Ib) beholder buen tent. Denne

operasjonsmodus hjelper ved sveising av tynnplater med mindre deformasjoner, bedre
formfaktorer og medfegrerderfor mindre farer for overopphetning og gassgjennomslag.

Ved frekvensgkning (mellom frekvens) oppnds en smalere bue, mer konsentrert og mer stabil,
ogkvaliteten pd sveising avtynnere materialer forbedres ytterligere.

D.C.5.P -PULSED

I t

TIG-sveising av stdl
TIG-fremgangsmaten er veldig effektiv nar det gjelder sveising av stdl, det vaere seg karbonstdl eller stallegeringer, for den

ferste sveisestrengen pdrgrogidentypen sveisinger som md vaere seerdeles vellykkede sett fra et estetisk synspunkt.
Det krevesdirekte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse avkantene
Fremgangsmaten krever en grundig rengjering avdelene samt en ngye forberedelse

Valg og forberedelse av elektrode

Vianbefaler deg @ bruke elektroder av torium-tungsten (2% torium-redfarget) eller alternativt elektroder som er vokset eller
behandlet med felgende diameterverdier:

D elektrode (mm) stromomrdde (A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240
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Elektroden ma spisses slik somvist pa figuren.

0 >

a’ stromomrade (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Tilferselsmateriale

Tilferselsstengene m& ha mekaniske egenskapersom tilsvarer de som finnesigrunnmetallet.
Detfrarddesdabrukestrimlersomerlagetavgrunnmetallet,idetdekanvaereurene grunnetbearbeidelsenogdermed gdelegge

sveisearbeidet.

Dekkgass
| praksis brukes bestandigren argon (99.99%).

Sveisestrom (A) D elektrode (mm) Gassdysen’ Gassdyse @ (mm) Argon flyt (I/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

TIG-sveising av kobber

| og med at TIG er en fremgangsmdte med sveert hay termisk konsentrasjon, er TIG-sveisingen saers egnet til sveising av

materialersom haren megetstor evnetil @ lede varme, sliksom kobber.
ForTIG-sveising av kobber falg samme anvisninger som for TIG-sveising av stal eller spesielle instrukser.
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10.1 Elektriske egenskaper

Stremforsyningsspenning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Treglinjesikring
Kommunikasjonsbuss

Maksimal effekt absorbert
Maksimal effekt absorbert
Effektfaktor (PF)

Yteevne ()

Cos @

Maksimal absorbert strem [Tmax
Absorbertstrem I1

Faktisk strem |1eff
Reguleringsomrade

Tomgangsspenning Uo

A

atutstyretkan tilkoples.

URANOS 1500
%230

1x230 (£15%)
264
16
ANALOG

6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7

5-150
85

U.M.

Vac
mQ

kVA
kw

> > > >

Vdc

* Dette utstyr samsvarer med EN |IEC 61000-3-11 hvis maximum tillatt nettimpedanse ved grensesnittpunktet til
offentlig nett (felles koplingspunkt, pcc) er mindre eller lik “zmax” fastsatt verdi.
Hvis det koples til et offentlig lavspenningssystem, er det installaterens eller utstyrets brukers ansvar, ved &
konsultere operateren av forsyningsnettverket om nedvendig, at utstyretkan tilkoples.

* Dette utstyret samsvarer ikke med EN |IEC 61000-3-12. Hvis det er koplet til et offentlig lavspenningsnett, er det
installaterens eller brukeren av utstyret sitt ansvar d undersoke, ved g konsultere nettleveranderen om nedvendig,

(Konsulterseksjon "Elektromagnetiske felt og forstyrrelser"- "EMC utstyrsklassifiseringioverensstemmelse med EN

60974-10/A1:2015").

10.2 Bruksfaktor

Bruksfaktor (40°C)
(X=30%)

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

10.3 Fysiske egenskaper

Beskyttelsesgrad IP
Isoleringsklasse
Mal

Vekt

Produksjonsnormer

Stremkabelseksjonen

Lengde pd nettkabel
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URANOS 1500
1x230

150
125
110

URANOS 1500
1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

UM.

>

U.M.
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10.4 Elektriske egenskaper

URANOS 1500 RC UL
1x230

Stremforsyningsspenning U1(50/60 Hz) 1%x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Treglinjesikring 16 A
Kommunikasjonsbuss ANALOG
Maksimal effekt absorbert 6.6 kVA
Maksimal effekt absorbert 4.6 kW
Effektfaktor (PF) 0.70
Yteevne (p) 87 %
Cos @ 0.99
Maksimal absorbert stram [Tmax 28.7 A
Absorbertstrem 11 20.4 A
Faktisk strem |1eff 15.7 A
Reguleringsomrade 5-150 A
Tomgangsspenning Uo 85 Vdc

offentlig nett (felles koplingspunkt, pcc)er mindre eller lik “zmax” fastsatt verdi.
Hvis det koples til et offentlig lavspenningssystem, er det installaterens eller utstyrets brukers ansvar, ved &
konsultere operateren avforsyningsnettverket om nedvendig, at utstyret kan tilkoples.

g * Dette utstyr samsvarer med EN |IEC 67000-3-11 hvis maximum tillatt nettimpedanse ved grensesnittpunktet til

installaterens eller brukeren av utstyretssitt ansvar @ undersoke, ved g konsultere nettleveranderen om nedvendig,
atutstyretkan tilkoples.

(Konsulterseksjon "Elektromagnetiske felt og forstyrrelser"- "EMC utstyrsklassifiseringioverensstemmelse med EN
60974-10/A1:2015").

10.5 Bruksfaktor

g * Dette utstyret samsvarer ikke med EN |[EC 61000-3-12. Hvis det er koplet til et offentlig lavspenningsnett, er det

URANOS 1500 RC i
1x230 o
Bruksfaktor (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Fysiske egenskaper
URANOS 1500 RC o
1x230 o
Beskyttelsesgrad IP IP23S
Isoleringsklasse H
Mal 260x120x190 mm
Vekt 2.6 Kg
Produksionsnormer ENIEC 60974-1/A1:2019
) EN 60974-10/A1:2015
Stremkabelseksjonen 3x1.5 mm?
Lengde pd nettkabel 2 m
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10.7 Elektriske egenskaper

Stremforsyningsspenning U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Treglinjesikring
Kommunikasjonsbuss

Maksimal effekt absorbert
Maksimal effekt absorbert
Effektfaktor (PF)

Yteevne (u)

Cos @

Maksimal absorbert stram [Tmax
Absorbertstrem I1

Faktisk strem |1eff
Reguleringsomrade

Tomgangsspenning Uo

URANOS 1500 DP
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOG
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

offentlig nett (felles koplingspunkt, pcc) er mindre eller lik “zmax” fastsatt verdi.

-
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U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

g * Dette utstyr samsvarer med EN |IEC 61000-3-11 hvis maximum tillatt nettimpedanse ved grensesnittpunktet til

Hvis det koples til et offentlig lavspenningssystem, er det installaterens eller utstyrets brukers ansvar, ved &
konsultere operateren av forsyningsnettverket om nedvendig, at utstyretkan tilkoples.

installaterens eller brukeren av utstyret sitt ansvar d undersoke, ved g konsultere nettleveranderen om nedvendig,

g * Dette utstyret samsvarer ikke med EN |IEC 671000-3-12. Hvis det er koplet til et offentlig lavspenningsnett, er det

atutstyretkan tilkoples.

(Konsulterseksjon "Elektromagnetiske felt og forstyrrelser"- "EMCutstyrsklassifiseringioverensstemmelse med EN

60974-10/A1:2015").

10.8 Bruksfaktor

Bruksfaktor(40°C)
(X=30%)

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

10.9 Fysiske egenskaper

Beskyttelsesgrad IP
Isoleringsklasse
Mal

Vekt

Produksjonsnormer

Stremkabelseksjonen

Lengde pd nettkabel
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URANOS 1500 DP
1x230

150
125
110

URANOS 1500 DP
%230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2

UM.

>

U.M.
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SUOMI

YHDENMUKAISUUSILMOITUS CE

Rakentaja
voestalpine Bohler 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

vakuuttaa omalla vastuullaan, ettd seuraava tuote:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

onseuraavien EU-direktiivien mukainen:

2014/35/EU  LOWVOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMCDIRECTIVE
2011/65/EU  RoHS DIRECTIVE

jaettd seuraaviayhdenmukaistettuja standardeja on sovellettu:

ENIEC60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Asiakirjat, jotka todistavat direktiivien noudattamisen, pidetddn saatavilla tarkastuksia varten edelld
mainitulla valmistajalla.

Jokainen korjaus tai muutos ilman voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l.:n antamaa lupaa tekee tdstd
ilmoituksesta pdtemdttoman.

OnaradiTombolo, 08/02/2021

voestalpine Bohler Welding Selcoss.r.l.

e —

Lino Frasson
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VAROITUS
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1. VAROITUS

Gl

Ennentydskentelyd laitteella, varmista ettd olet lukenutjaymmdrtdnyt tamdn kdyttéohjeen sisallon.
Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei ole kuvattu téssd ohjeessa.

Valmistajaa ei voida pitdd syyllisend henkilé- tai omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdmdn materiaalin
huolimattomastalukemisesta taivirheellisestd soveltamisesta.

K&dnny ammattitaitoisen henkilén puoleen epdselvissd tapauksissa sekd koneen kdyttoon liittyvissd ongelmissa,
myos sellaisissa tapauksissa, joihin ndissd ohjeissa eiole viitattu.

1.1 Tyoskentelytila

(T o~ )

N—————t

Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttddn, mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessd ja/tai tdssd
kdyttéoppaassaolevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia ja kansainvdlisid turvallisuusdirektiivejd.
Kaikki muu kdytté katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vastaa virheellisestd kdytdsta
johtuvista vahingoista.

« Tadmd laite on suunniteltu vainammattimaiseen kdyttéon teollisessaympdristdssd.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitettatulee kdyttdd tiloissa, joiden Idmpdtilaon -10°Cja +40°Cvalilla (+14°F... +104°F).
Laitettatulee kuljettaaja varastoidatiloissa, joiden Idmp&tilaon -25°Cja +55°C vdlilla (-13°F... 131°F).

o Laitettaeisaakdyttdd tiloissa, joissaon pdlyd, happoja, kaasuja tai muita syévyttdvid aineita.
» Laitettaeisaakdyttddtiloissa, joiden suhteellinen kosteus onyli 50%, 40°C:ssa (104°F).

« Laitettaeisaakdyttddtiloissa, joiden suhteellinen kosteus onyli 90%, 20°C:ssa (68°F).

o Laitettatulee kdyttdd korkeintaan 2000m (6500 jalkaa) merenpinnanyldpuolella.

A

1.2 K&

Y
N———

Laitteistoa eisaa kdyttdd putkien sulattamiseen.
Laitetta eisaa kdyttdd akkujen ja/taivaraajien lataamiseen.
Laitetta eisaa kdyttdd moottorien kdynnistdmiseen.

yttdjan ja ulkopuolisten henkiléiden suojaaminen

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia sateily-, melu-, ldmp&6- ja kaasupurkauksia.

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesiihosisdteilyltd, roiskeilta tai sulalta metallilta.
Tyévaatteiden tulee peittdd koko keho ja niiden tulee olla:

- ehjatjahyvdkuntoiset

- palonkestdvat

- eristdvdtjakuivat

- kehonmyétdiset, ilman kddnteitd

Kdytd aina standardin mukaisia, kestdvid ja vedenpitdvidjalkineita.

Kdytd aina standardin mukaisia, kuumalta ja sdhkdn aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineitd.

Aseta palonkestdvd vdliseind suojaamaan hitsausaluetta sdteiltd, kipindiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta.
Neuvo muita Idheisyydessd olevia henkilsitd valttdmddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan valokaaren
sdteiltd tai sulametallilta.

Kdytd silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vdhintddn NR10 tai enemmadn).

Kdytd ainasivusuojilla varustettuja suojalaseja, varsinkin poistettaessa hitsauskuonaa mekaanisesti tai kdsin.

Fl

Al kdytd piilolinssejd!

Kdytd kuulonsuojaimiajos hitsaustapahtuma aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle tasolle.
Jos melutaso ylittdd lain asettaman yldrajan, eristd tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat henkilot
kdyttdvat kuulonsuojaimia.
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i Sivupaneelit on pidettdvd aina suljettuina hitsaustoimenpiteiden aikana.
OE . o . . P . . .
o Laitteeseen eisaatehdd minkddnlaisia muutoksia.

Ald koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.
Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myos hitsauksen jdlkeisissd toimenpiteissd, silld jadhtyvistd

ty6kappaleistasaattaairrotakuonaa.

ffﬁ A :& Tarkista, ettd poltin on jadhtynyt ennen huolto- tai tydskentelytoimenpiteiden aloittamista.

T )
+ Pida ensiapupakkaus ainaldhettyvilld.

Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantumisten mahdollisuutta.

A )
A Ennenkuin poistuttydpaikalta, varmistatydsken-telyalueen turvallisuus henkild- ja esinevahinkojen vdlttdmiseksi.

1.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta

Hitsauksen muodostamat savut, kaasutja polyt voivatolla terveydelle haitallisia.

Hitsauksen aikana muodostuneet héyryt saattavat mddrdtyissd olosuhteissa aiheuttaa syopdd tai vahingoittaa
sikiotd raskauden aikana.

Pidd kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja hdyryistd.

Jdrjestd kunnollinenilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, tydskentelytilaan.

Josilmanvaihto eioleriittdvd, on kdytettdvad kaasunsuodattimin varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissa tiloissa hitsattaessa tulisi tydtoverin valvoa hitsaustyotd ulkopuolelta.

Al& kdytd happeailmanvaihtoon.

Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sddnnéllisesti, ettei myrkyllisten kaasujen maard ylita
turvallisuussddnndksissd esitettyd rajaa.

Muodostuneiden hoyryjen mddrd ja vaarallisuus voidaan mddritelld kdytettdvdn perusmateriaalin, lisGaineen, sekd
hitsattavien kappaleiden puhdistukseenjarasvanpoistoon mahdollisesti kdytettyjen aineiden perusteella.

Alg hitsaatiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai maaliaineita.

Sijoitakaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvdilmankierto.

1.4 Tulipalon tairdjdhdyksen ehkdisy

Hitsausprosessisaattaa aiheuttaa tulipalonja/tairdjahdyksen.

Tyhjennd tyoalue jaympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-herkdstd materiaalista ja esineistd.
Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vahintddn 11 metrin (35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti
suojattuina.

Kipindtjahehkuvat hiukkaset voivat helpostisinkoutuaympdristdon myds pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildiden ja
esineiden turvallisuus.

Ald hitsaa paineistettujen sdilisiden p&alld taildheisyydessd.

Ald tee hitsaustditd sdiliéssd tai putkessa. Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdilisitd, myss silloin, kun ne ovat
avoimia, tyhjennettyjdjahyvin puh-distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn taimuiden vastaavien aineiden jadnnékset voivat
aiheuttaardjahdyksid.

Ald hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissd on pélyjd, kaasuja tai rdjahdysalttiita héyryja.

Tarkista hitsaustapahtuman pddatteeksi, ettei jannitteinen piiri pddse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja
osia.

Sijoitatulensammutusmateriaalildhelle tydaluetta.

1.5 Kaasupullojen turvallinen kdytto

Suojakaasupullot sisdltdvdt paineenalaista kaasua ja voivat rdjahtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja
kdyttéolosuhteissa.

Kaasupullot tulee kiinnittdd pystyasentoon seindlle tai muuhun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisiltaiskuilta.

Suojakuvun on aina oltava suljettuna kun pulloa siirretddn, kun se otetaan kdyttédn ja kun hitsaustoimenpiteet ovat
pddttyneet.

Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilyltd, dkillisiltd ladmpotilanmuutoksilta, sekd erittdin korkeilta tai alhaisilta
lampétiloilta. Ald sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin Idmpétiloihin.

Kaasupullot eivdt saa joutua kosketuksiin liekkien, sdhkékaarien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd hitsauksen
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muodostamien hehkuvien sédteiden kanssa.
Pidd kaasupullot etddlld hitsauspiiristd sekd kaikista muista virtapiireistd.
Pid& kasvosietddlld kaasun ulostulopisteestd kaasupullon venttiilid avattaessa.
Sulje venttiiliaina tydskentelyn pddtyttyd.
Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdilista.
Ald ikind kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalennusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd paineenalennusventtiilin
kapasiteetin ja aiheuttaardjdhdyksen!

1.6 Suojaus sdhkoiskulta

[

} Sdhkoisku voijohtaa kuolemaan.

AlG koske hitsausaitteen sisd- tai ulkopuolella olevia jannitteisid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen kytkettynd (polttimet,
pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullatja kelat on kytketty sdhkdisesti hitsauspiiriin).

Varmista laitoksen ja kdyttGjdn sdhkdinen eristys kdyttdmdlla tasoja ja alustoja, jotka on riittdvdsti eristetty potentiaalista
maan ja maadoituksen suhteen.

Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen sekd verkkoon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

Ald koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidintd samanaikaisesti.

Jostunnetsdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valittomdsti.

Kaarensytytys- javakauslaite on suunniteltu késin tai mekaanisesti ohjattuun kdyttéon.

Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisédminen yli 8 metriin lisdd sdhkdiskun riskid.

P&

.7 Sdhkomagneettiset kentdt ja hdiriot

—

(( )) Laitteensisdistenjaulkoisten kaapelien|dpikulkevavirtamuodostaasdhkdmagneettisen kentdn hitsauskaapelien
sekditse laitteen|ldheisyyteen.

« Sdhkdmagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten henkildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti
(vaikutusten laatua eivield tunneta).

o Sdhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiriditd muihin laitteisiin, esimerkiksi syddmentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, tdytyy ensin keskustella |ddkdrin kanssa, ennen kuin voivat mennd
hitsauslaitteen IGheisyyteen kaarihitsauksen.

<

-

.7.1 EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

|

Luokan | Luokan B laite tdyttdd sdhkdmagneettisen yhteensopivuuden vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristdssd,
mukaan lukien asuintalot, joissa sdhkdnjakelu tapahtuu julkisen matalajdnniteverkon kautta.

Il

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kdytettdvdksi asuintaloissa, joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen
Luokan | matalajdnniteverkon kautta.

Luokan A laitteiden sdhkomagneettisen yhteensopivuuden saavuttaminen voi olla vaikeaa ndissd olosuhteissa
johtuvienjasdteilevien hdirididen takia.

Katso lisdtietojaluvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.2 Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tdmd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia noudattaen EN 60974-10/A1:2015 ja on luokiteltu “ALUOKKAAN".
Tamd laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kdyttéon teollisessa ympdristdssd.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetssiitd, ettd laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitteen kdyttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytdstd

N

’ﬁ-i] valmistajan ohjeita noudattaen.
N—

— )

(W) Kaikissa tapauksissa sdhkémagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.

[n

esiin ldhiympdristossd, keskittyen erityisesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi henkildiden, joilla on
syddntahdistin tai kuulokoje.

P' Ennen laitteen asennusta kdyttdjan on arvioitava sdhkomagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti voivat tulla
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1.7.3 Verkkojdnnitevaatimukset

Suuritehoiset laitteet saattavat, sdhkéverkosta otettavan ensidvirran takia, vaikuttaa verkkojdannitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittua verkkoimpedanssia(Zmax) tai pienintd sallittua syétdn (Ssc) kapasitanssia koskevia liitdntdrajoituksia tai -vaatimuksia
saattaaollavoimassalliittymdssd julkiseen verkkoon (liitdntdpiste, PCC) joitakin laitetyyppejd koskien (ks. tekniset tiedot).
Tdlldinonlaitteen asentajantaikdyttdjdn vastuulla varmistaa, tarvittaessayhdessd sdhkdyhtion edustajankanssa, ettd laitteen
kytkeminenonluvallista.

Hdiridtapauksissa voi olla valttamdatontd ottaa kdyttodn pitemmdlle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja.

On myos harkittava pitddko sahkénsyodttéjohdot suojata.

Katso lisdtietoja luvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.4 Kaapeleita koskevat varotoimet

Sdhkémagneettisten kenttien vaikutuksen vahentamiseksi:

¢ Kelaa maadoituskaapelijavoimakaapeliyhdessdjakiinnitd mahdollisuuksien mukaan.

« Aldkelaakaapeleita kehosiympdrille.

« Ald mene maadoituskaapelinja voimakaapelin vdliin (pidd molemmat samalla puolella).

¢ Kaapeliton pidettdvd mahdollisimman lyhyind jaldhelld toisiaan, ja niiden tulee olla maassa taildhelld maatasoa.
e Asetalaite madrdtyn vdlimatkan pddhdn hitsausalueesta.

* Kaapelittuleesijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

1.7.5 Maadoitus

Hitsauslaitteistonjasenldheisyydessd olevien metalliosien maakytkentd on varmistettava.
Suojamaadoituskytkentd on tehtdvd kansallisten mddrdysten mukaisesti.

1.7.6 Tyostettdvdn kappaleen maadoittaminen

Mikdlityostettdvdd kappaletta eiole maadoitettu sdhkdisten turvatoimien tai kappaleen koon taisijainnin vuoksi, tyéstettavan
kappaleen maadoitus saattaa vahentdd sdhkdmagneettisia pddstsjd.

Ontdrkedd ymmdartad, ettd maadoitus eisaa lisdtd onnettomuusriskid eikd vahingoittaa sdhkaoisid laitteita.

Maadoitus on tehtdvd kansallisten mddrdysten mukaisesti.

1.7.7 Suojaus

Ympdristéon muiden kaapeleidenjalaitteistojen valikoiva suojaus voivdhentdd hdiriongelmia.
Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikoissovellutuksissa.

1.8 IP-luokitus
IP23S

» Koteloonsuojattuldpimitoiltaan 12,5 mm taisuurempien kiintoaineiden IGpitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat
on kosketussuojattu sormilta.
« Kotelointi suojaa roiskevedeltd joka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.

» Kotelointisuojaasellaisiavaurioitavastaan, jotkaaiheuttaavedensisadnpddsy laitteiston liikkuvien osien ollessa
lilkkeessd.

2. ASENNUS

—

[ ]
Im Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkil6sto saa suorittaa asennuksen.
—

”
% @i Varmista asennuksen aikana, ettd generaattori onirti syéttdverkosta.
—/

W Virtaldhteitd ei saa kytked toisiinsa (sarjaan tairinnan).
——

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus
* Generaattorissa onsdddettdvd kantohihna, jonka avulla sitd voidaan kuljettaa sekd kddessd ettd olalla.
Ald koskaan aliarvioilaitteen painoa, katso kohta Tekniset ominaisuudet.

Ald koskaan kuljeta laitetta tai jadtd sitd roikkumaan niin, ettd sen alla on ihmisid tai esineitd.

Ald annalaitteen kaatua dldkd pudota voimalla.
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2.2 Laitteensijoitus

M Noudataseuraavia sddntoja:

¢ Varmista helppo pddsy laitteen sddtdihin jaliitdntdihin.

« Aldsijoitalaitetta ahtaaseen paikkaan.

« Ald aseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kaltevuus on yli 10°.
* Kytke laitteisto kuivaanja puhtaaseentilaan, jossaonsopivailmastointi.

e Suojaakonesateeltajaauringolta.

2.3 Kytkentd

N———/
L
N——/

52

Generaattorissa on syottékaapeliverkkoon liitantdd varten.
Laitteen virransyo6ttd voiolla:
e 230V yksivaiheinen

Ihmis- ja laitevahingoilta sddstymiseksi on hyvd tarkastaa valitun verkon jannite ja sulakkeet ENNEN laitteen
liitttdmistd verkkoon. Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeliliitetddn maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteiston toiminta taataan jdnnitteille, jotka sijoittuvat +15% nimellisarvosta; (esim.: Vnom 400V
tyoskentelyjénnite on 320V - 440V).

Laitteen virransyo6ttd voidaan suorittaa generaattorikoneikolla, mikdli se takaa stabiilin syéttéjdnnitteen +15%
valmistajan ilmoittamaan nimellisjdnnitteeseen ndhden, kaikissa mahdollisissa toimintaolosuhteissa ja
generaattorista saatavalla Maksimiteholla.

Yleensd suositellaan kdytettdvdksi generaattorikoneikkoja, joiden teho on yksivaiheisessa 2 kertaa suurempi kuin
generaattorin teho ja 1.5 kertaa suurempi kolmivaiheisessa. On suositeltavaa kdyttdd elektronisesti sdddettyjd
generaattorikoneikkoja.

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava kunnolla. Syéttékaapeli on varustettu johtimella (kelta-vihred)
maadoitusta varten, joka on liitettdvd maadoitettuun pistorasiaan.
Generaattorinverkkokaapelionvarustettukelta/vihredllgjohtimella,jokaon AINAkytkettdvd suojamaadoitukseen.
Tatd kelta/vihredd johdinta ei saa KOSKAAN kdyttdd yhdessd muiden jannitejohdattimien kanssa.

Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto.

Kdytd ainoastaan pistokkeita, jotka tayttdvat turvallisuus-mdadrdykset.

Sdhkoasennusten pitdd olla ammatillisesti pdtevdn sdhkoéasentajan tekemid ja voimassa olevien mddrdysten
mukaisia.

2.4 Kdyttoonotto
2.4.1 Kytkenndt puikkohitsaukseen (MMA)

5

Liittdminen kuvan mukaan antaa tulokseksivastanapaisuudella tapahtuvan hitsauksen.
Jottavoidaan hitsata negatiivisillanavoilla, on tarpeen tehdd kytkentd kddnteisesti.

(1) Maadoitusliitin

(2) Negatiivinenliiténta ()

@ Elektrodipidikkeen kiinnitysliitin
(4) Positiivinen liitanta (+)

y.

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen miinusnapaan(-).
» Kiinnitd elektrodipuikkopihdinliitin virtaldhteen plusnapaan (+).
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2.4.2 Kytkenndt TIG-hitsaukseen

(1) Maadoitusliitin

(2) Positiivinenliitanta (+)
@ Torch

(4) Negatiivinenliiténtd (-
@ Kaasuputken liitin

V.

» Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin virtaldhteen plusnapaan (+).
» Kiinnitd TIG-polttimen liitin virtaldhteen poltinliittimeen.

Suojakaasun virtausta sdddetddn yleensd polttimessasijaitsevalla sadtimelld.

» Kiinnitd erikseen kaasuhitsauspolttimen letkun liitinkappale kaasunjakeluun (7).

3. LAITTEEN ESITTELY

3.1 Takapaneeli

. J

@ Syottokaapeli

Syottokaapelin avulla laite liitetddn sGhkdverkkoon virransydttdd varten.

(2) @ P&dkytkin

Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.
@ Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja

FI

pddlle kytketty.
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3.2 Liitdntdpaneeli
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@ @ Negatiivinen liitanté (-)

Prosessin MMA: Maadoituskaapelin liiténtd
Prosessin TIG: Soihtu liitantd

(2) (4 Positiivinenliitanta
Prosessin MMA: Elektrodipoltin liit&nt&
Prosessin TIG: Maadoituskaapelin liiténtd
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3.3 Ohjauspaneeliedessd URANOS 1500
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> D
o @

» @

Virta LED
IImaisee, ettd laite on kytketty verkkoj@nnitteeseen ja jannite on pddlla.

Yleisen hdlytyksen LED
IImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esimerkkind [Gmpdsuoja.

Hitsausvirran asetuspotentiometri

Mahdollistaa hitsaus virran portaattoman sadadon.

Virta ei muutu hitsauksen aikana, jos jénnitesyottd ja hitsausolosuhteet vaihtelevat sallituissa
rajoissa, jotka on mainittu teknisissd tiedoissa.

MMA-hitsauksessa HOT-START ja ARC-FORCE -toiminnot varmistavat, ettd keskimddrdinen virta
voiolla suurempikuin asetettu.

Valitsin MMA/TIG

Mahdollistaa hitsausmenetelmdn valinnan.

@ MMA (Elektrodi)

Vipu alaspdin olet elektrodihitsauksessa (MMA) ja aktivoituu sen vuoksi
automaattisesti HOT START, ARC FORCE ja ANTISTICKING.

(149 mcoc

Kun vipu on ylospdin, hitsaat infuusionesteell@ volframielektrodilla inertissd
iimakehdssd (TIG).
MMA-toiminnot poistetaan ja LIFT-k&ynnistys on kdytdssda.
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O

Virta LED
lImaisee, ettd laite on kytketty verkkojdnnitteeseen ja jdnnite on pdadlla.

Yleisen hdlytyksen LED

[Imaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esimerkkind [dmpdsuoja.

Hitsausvirran asetuspotentiometri

Mahdollistaa hitsaus virran portaattoman sd&don.

Virta ei muutu hitsauksen aikana, jos j@nnitesydttd ja hitsausolosuhteet vaihtelevat sallituissa
rajoissa, jotka on mainittu teknisissd tiedoissa.

MMA-hitsauksessa HOT-START ja ARC-FORCE -toiminnot varmistavat, ettd keskimddrdinen virta
voiolla suurempikuin asetettu.

Valitsin MMA/TIG
Mahdollistaa hitsausmenetelmdn valinnan.

@ MMA (Elektrodi)

Vipu alaspdin olet elektrodihitsauksessa (MMA) ja aktivoituu sen vuoksi
automaattisesti HOT START, ARC FORCE ja ANTISTICKING.

|
@ TIG DC

Kun vipu on yldspdin, hitsaat infuusionesteell@ volframielektrodilla inertissd
ilmakehdssd (TIG).
MMA-toiminnot poistetaan ja LIFT-kdynnistys on kdytdssa.

4-napainen sotilasliitin FI
Kaukos&datimien liittdmiseen RC18.
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Virta LED

lImaisee, ettd laite on kytketty verkkoj@nnitteeseen ja jdnnite on pddllé.

Yleisen hdlytyksen LED

lImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esimerkkind [Gmpdsuoja.

Aktiivisen virran LED

lImaisee jGnnitteen olemassaolon laitteen I&htdliitdnndissd.

Pddsddtovipu

Mahdollistaa hitsaus virran portaattoman sadadon.

Virta ei muutu hitsauksen aikana, jos jénnitesyottd ja hitsausolosuhteet vaihtelevat sallituissa
rajoissa, jotka on mainittu teknisissd tiedoissa.

MMA-hitsauksessa HOT-START ja ARC-FORCE -toiminnot varmistavat, ettéd keskim@drdinen virta
voiolla suurempikuin asetettu.

Valittua parametria voidaan sddtdd kaaviossa. Arvo ndytetddn ndytdssd.

Hitsausprosessin valinnan
Mahdollistaa hitsausmenetelmdn valinnan.
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@ @ Hitsausparametrien valintaan / Setup-painike
Mahdollistaa pddsyn asetustilaan hitsausparametrien valintaa ja asettamista varten.
Paneelissa oleva kaavio mahdollistaa hitsausparametrien valinnan ja séd&adon.

%I Hotstart

Kuumakdynnistyksen (Hot start) arvon sdéto puikkohitsauksessa.

Silld saadaan "kuuma" kdynnistys kaaren sytytysvaiheessa, mikd helpottaa
aloitustoimenpiteitd.

Minimi 0%, Maksimi 5009, Oletusarvo std 80%, Oletusarvo cls 150%.

I Hitsausvirta
Hitsausvirran sGato.

Parametriasetus Ampeeria (A)
Minimi 3A, Maksimilmax, Oletus T00A, Oletusarvo cls.

%I Arcforce

Kaaritehon (Arc force) arvon s&dté puikkohitsauksessa.

Sen avulla hitsauksessa saadaan energinen dynaaminen vastus, mikd tekee
hitsaamisen helpoksi.

Kaarivoiman arvon lisé&dminen véhentdd elektrodin tarttumisriskid.

Minimi 0%, Maksimi 5009, Oletusarvo std 30%, Oletusarvo cls 350%.

@ @ Mittausten valitsin

Antaa tarkastella todellista hitsausvirtaa tai -jénnitettd ndytolla.

@ Ampeeria @ Volttia
I23 7-segmenttindytts

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien ndytén kdynnistyksen aikana, asetusten, virta- ja
jénnitelukemien ndyton hitsauksen aikana sekd hélytysten ilmaisun.
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4. LAITTEIDEN KAYTTO |

4.1 Setup ja parametrien sddtod

Senavullavoidaan suorittaalisGparametrien asetus ja sddto hitsauslaitteen kdytdn helpottamiseksi ja tarkentamiseksi.
Setup parametritonjdrjestetty valitun hitsausmenetelmd&n mukaisesti, ja niilld on numeerinen koodi.

Setup'iin pddsy

» Setup parametrien valikkoon pddstddn painamalla Setup-painike 5 sekunnin ajan

» 7-segmenttindyton keskelld oleva 0 vahvistaa pddsyn

Halutun parametrin valinta ja sdadato

» k&ddnnd kooderia, kunnes haluttua parametria vastaava numerokooditulee ndkyviin.

» Kunnyt painetaan Setup-painike, saadaan ndyttédn valitun parametrin asetusarvo ja saato.
Poistuminensetup'ista

» S&4to lohkosta poistutaan painamallauudelleen Setup-painike.
» Setup'ista poistutaanssiirtymdlld parametrin"0" kohdalle (tallennaja poistu) painaen ndppdintd Setup.

4,2 Parametrien kuvaus

4.2.1 Setup parametrien luettelo (MMA)

Tallennajapoistu
Senavullavoidaan tallentaa muutokset ja poistua set up'ista.

Reset
Sen avullakaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.

Synergia MMA

Voidaan asettaa paras valokaaren dynamiikka valitsemalla elektrodityyppi.

Kaaren oikean dynamiikan valinta mahdollistaa Maksimihyédyn saamisen laitoksen potentiaalista parhaan
mahdollisen hitsaustehon saavuttamiseksi.

Arvo Toiminnon Oletus

0 Emdspuikko -

1 Rutiili X

2 Selluloosa -

3 Terds -

4 Alumiini -

5 Valurauta -
Tdydellistd hitsattavuutta kdytettavdlld elektrodilla ei voida taata.
Hitsattavuus riippuu tarvikkeiden laadusta ja niiden sdilytyksestd, kdytto- ja hitsausolosuhteistq,
useista mahdollisista kdyttokohteistajne.

Hot start

Kuumakdynnistyksen (Hot start) arvon sdato puikkohitsauksessa.
Silld saadaan "kuuma" kdynnistys kaaren sytytysvaiheessa, mikd helpottaa aloitustoimenpiteitd.

Emaspuikko elektrodi Rutiilielektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/OFF 500% 80% 0% 500% 80%
Selluloosa elektrodi CrNi-elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
Alumiini elektrodi Valurauta elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/OFF 500% 150% 0/OFF 500% 100%
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Arcforce

Kaaritehon (Arc force) arvon sGdto puikkohitsauksessa.

Senavulla hitsauksessa saadaan energinen dynaaminen vastus, mikd tekee hitsaamisen helpoksi.
Kaarivoiman arvon lisdédminen vdhentdd elektrodin tarttumisriskid.

Emaspuikko elektrodi Rutiilielektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/OFF 500% 30% 0/OFF 500% 80%
Selluloosaelektrodi CrNi-elektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/OFF 500% 350% 0/OFF 500% 30%
Alumiini elektrodi Valurautaelektrodi
Minimi Maksimi Oletus Minimi Maksimi Oletus
0/OFF 500% 100% 0/OFF 500% 70%

Valokaarenirrotusjdnnite

Voidaan asettaa jannitteen arvo, jossa sdhkdinen valokaarisammuu.

Helpottaa toimintoja eriolosuhteissa.

Esimerkiksi pistehitsausvaiheessa, valokaaren alhaisen irrotusjdnnitteen ansiosta liekki sammuu vdhemmdn
elektrodinirtaantuessa kappaleesta. Ndin roiskeet, palamiset ja kappaleen hapettuminen ovat vdhdisempid.

Korkeaajdnnitettd vaativia elektrodejakdytettdessd, tulee sensijaan asettaa korkearaja, jottavalokaari eisammu
hitsauksen aikana.

W Ald koskaan aseta generaattorin tyhjdkdyntijannitettd korkeampaa irrotusjénnitettd.

Minimi Maksimi Oletus
0/OFF 99.9V 445V

Antisticking kytkentd
Antisticking-toiminnon kytkentd pddlle tai pois padltd.
Antisticking-toiminnon avulla voidaan hitsausvirta alentaa arvoon 0A, mikdli elektrodin ja kappaleen vdlille

muodostuu oikosulku, suojaten ndin elektrodinpidikettd, elektrodia sekd hitsaajaa ja varmistaen eri olosuhteiden
turvallisuuden.

Oikosulkuaika ennen antisticking-toiminnon laukeamista:

Arvo Antisticking Oletus
0/OFF EIKYTKETTYNA | -
1/PAALLA KYTKETTYNA X

Arc force-toiminnon aktivoinnin raja

Voidaan sddtdd jannitteen arvo, jossa generaattori kohottaa hitsausvirtaa Arc force-toiminnon mukaisesti.
Valokaaren vaihtelevan dynamiikan aikaansaamiseksi:

Alhainen kynnys

Vdhdinen Arc force-toiminnon aktivoituminen saa aikaan erittdin vakaan, mutta véhdn reaktiivisen valokaaren.
Ihanteellinen kokeneille hitsaajille ja helpostihitsattaville elektrodeille.

Korkea kynnys

Usein aktivoituva Arc force-toiminto saa aikaan hieman epdvakaamman, mutta hyvin reaktiivisen valokaaren.
Valokaaripystyy korjaamaan hitsaajan mahdollisia virheitd tai kompensoimaan elektrodin ominaisuuksia.
Ihanteellinen vihemmdn kokeneille hitsaqjille ja vaikeasti hitsattaville elektrodeille.

Minimi Maksimi Oletus
0/OFF 99.9V 8V

283

Fl



FI

LISAVARUSTEET —

| béhler welding

n Dynamic power control (DPC)

Mahdollistaa halutun V/I-kdyrédn valinnan.

1=C Vakiovirta

Kaaren korkeuden lisddmiselld tai vdhentdmiselld ei ole vaikutusta vaadittavaan hitsausvirtaan.
Suositellaan elektrodille: Emdspuikko, Rutiili, Haponkestdvd puikko, Terds, Valurauta

1220 Laskevan rampin ohjaus

Kaaren korkeuden lisédminen aiheuttaa hitsausvirran pienenemisen (ja pdinvastoin) annetun arvon mukaisesti
vdlilla 1-20 ampeeriavoltille.
Suositellaan elektrodille: Selluloosa, Alumiini

P=C Vakioteho
Kaarenkorkeuden lisdédminen aiheuttaahitsausvirran pienenemisen (ja pdinvastoin) seuraavan kaavan mukaisesti:
V-1=K

Suositellaan elektrodille: Selluloosa, Alumiini

m Toimenpiteen tyyppi

Antaa asettaa ndytolle hitsausjdnnitteen tai hitsausvirran lukeman.

Arvo U.M. Oletus Soittotoiminto

0 A X Virran lukeminen + asettaminen
1 \% - Jdnnitteenlukeminen

2 - - Eilukemista

Kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin ja asettaa koko laite tehtaalla asetettuun tilaan.

4.2.2 Luettelo md&dritetyistd parametreista (TIG-DC)

Tallennaja poistu
Senavullavoidaan tallentaa muutokset ja poistua set up'ista.

Reset
Sen avullakaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin.

Reset
Kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen Oletusihin ja asettaa koko laite tehtaalla asetettuun tilaan.

5. LISAVARUSTEET

5.1 Kaukosdddin

Kaukosddtimen kytkentd generaattorissaolevaansopivaanliitimeen aktivoisentoiminnan. Tdmd yhteys voidaan tehdd myos
jarjestelmdn ollessa padlla.

Liitdntd voidaan suorittaa myos laitteen ollessa kdynnissd.

RC kaukosddatimen ollessa kytkettynd, voidaan generaattorin ohjauspaneelista suorittaa kaikkia muutoksia.

Generaattorin ohjauspaneelissatehdyt muutokset siirtyvdt myods RC kaukosddtimeen ja pdinvastoin.

e ~ ) RC18
. Tamadn laitteen avulla voidaan tarvittavan virran mddrdd muuttaa etdisyydeltd,
keskeyttamdttd hitsaustoimenpidettd ja tydalueelta poistumatta.

Kun RC kaukosdddin liitetddn generaattoreissa olevaan liittimeen, sen toiminta
aktivoituu. Liitdntd voidaan suorittaa myds laitteen ollessa kdynnissa.

Yhteensopiva

* URANOS1500RC

6. HUOLTO

Laitteessatulee suorittaa normaalihuolto valmis- tajan antamien ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voitehdd vain niihin pdtevoitynyt henkilo.
Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellitja luukut on suljettava.
Laitteeseen eisaatehdd minkddnlaisia muutoksia.
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Estd metallipdlyd kasaantumastaldhelle tuuletusaukkoja tai niiden pddlle.

A Irrota laite sdhkoverkosta ennen huoltotoimenpiteitd.

m Suoritaseuraavat mddrdaikaiset tarkastukset virtaldhteelle:
h e Puhdistavirtaldhdessisdltd matalapaineisella paineilmasuihkullaja pehmedlld harjalla.
\__== ) e Tarkistasdhkodiset kytkenndtjakytkentdkaapelit.

Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

F Tarkista komponenttien ldmpétilaja tarkista etteivat ne ole ylikuumentuneet.

N——o
"
wy Kdytd aina turvallisuusmddrdysten mukaisia suojakdsineitd.
N————
—

T K&ytd aina sopivia ruuviavaimiaja tyokaluja.
N———
Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.

Takuunvoimassaololakkaa, mikdlivaltuuttamattomat henkilétovat suorittaneetlaitteen korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteitd.

Laitteeseen eisaatehdd minkddnlaisia muutoksia.

Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suorittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaihtotoimenpiteet.

Valmistaja eivastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneetsiitd, ettei ylldolevia ohjeita ole noudatettu.
Jossinullaon epdselvyyksid taiongelmia, dld epdroiottaa yhteyttd IGhimpddn huoltokeskukseen.

7. HALYTYKSET

t E01
Ldmpdotilahdlytys

E03
Ldmpdotilahdlytys

;
2 En

Jdrjestelmdn konfigurointihdlytys

ﬂ E20
Muistivirheen hdlytys

h A E21

Hdalytys datan menetyksestd

VJ' E42
Alijannitehdlytys

8. VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)

Syy Toimenpide
» Eij@nnitettd pistorasiassa. » Suoritatarkistusja korjaa sdhkdjdrjestelma.
» Kddnny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

» Virheellinen pistoke tai kaapeli. » Vaihdaviallinen osa.
» Kddnnyldhimmdan huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.
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» Linjansulake palanut. » Vaihdaviallinen osa.
» Sytytyskytkinviallinen. » Vaihdaviallinen osa.
» Kddnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.
» Elektroniikkaviallinen. » Kddnnyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Ulostulojdnnitteen poisjddnti (laite ei hitsaa)

Syy Toimenpide
» Laiteonylikuumentunut(ldmpo&hdlytys - keltainen » Odotalaitteen jadhtymistd sammuttamatta sitd.
merkkivalo palaa).

2

» Maadoituskytkentd virheellinen. Suorita maadoituskytkentd oikein.

Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttoonotto”.

¥

» Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen »
merkkivalo palaa).

Palauta verkkojdnnite generaattorin syottérajoihin.
Suoritalaitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

¥

¥

» Elektroniikkaviallinen.

2

K&dnny IGhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

Tehoulostulo virheellinen

Syy Toimenpide

¥

Leikkausprosessin virheellinen valinta tai
virheellinen valintakytkin.

¥

Valitse oikea hitsausprosessi.

Vaihdaviallinen osa.

K&anny Ighimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

2

¥

2

Hitsausparametrien jatoimintojen asetus
virheellinen.

Suoritalaitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit uudelleen.

Vaihdaviallinen osa.

K&dnny IGhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.

¥

Virransddtopotentiometri/kooderiviallinen
viallinen.

¥

2

¥
¥

Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella. Suoritalaitteen kytkentd oikein.

Katso ohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

2

¥
¥

Vaiheen puuttuminen. Suoritalaitteen kytkentd oikein.

Katso ohjeetkappaleesta “Kytkentd”.

2

¥

Elektroniikkaviallinen. K&anny Idhimmadn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista

varten.
Kaaren epdvakaisuus
Syy Toimenpide
» Huono kaasusuojaus. » SAddd oikeakaasunvirtaus.

» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

» Hitsauskaasusssa on kosteutta. » Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
» Pidd kaasunsyottojdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

» Hitsausparametrit vadria. » Tarkista huolellisesti hitsauslaite.
» K&annyldhimmdn huoltokeskuksen puoleen laitteen korjaamista
varten.
Runsas roiske
Syy Toimenpide

» Pitkd valokaari. » Pienennd elektrodinjakappaleen vdlistd etdisyyttd.
» Pienennd hitsattavien kappaleiden.

» Hitsausparametritvadria. » Pienennd hitsausvirtaa.

» Huono kaasusuojaus. » Saddd oikeakaasunvirtaus.
» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.
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» Valokaaren dynamiikka vadrd.

» Hitsauksensuoritustapavadra.

Riittdmadton tunkeutuminen

Syy

» Hitsauksen suoritustapavadrd.
» Hitsausparametrit vadria.

» Vadrd elektrodi.

» Reunojenvalmisteluvddrd.

» Maadoituskytkentd virheellinen.

» Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.

Kuonasulkeumat
Syy
» Puutteellinen kuonanpoisto.
» Elektrodin halkaisijaliian suuri.
» Reunojenvalmisteluvddrd.

» Hitsauksen suoritustapavaddrd.

Volframin sulkeuma

Syy

» Hitsausparametrit vadria.

» Vddrd elektrodi.

» Hitsauksensuoritustapavadra.

Huokoisuus

Syy

» Huonokaasusuojaus.

Takertuminen
Syy

» Pitkd valokaari.

» Hitsausparametrit vadrid.

» Hitsauksen suoritustapavadrd.

» Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.

» Valokaaren dynamiikka vadrd.

Reunahaavat
Syy

» Hitsausparametrit vadria.

» Kohota piirininduktiivista arvoa.
» Kdytd suurempaainduktiivistd kytkentad.

» Vdhennd polttimen kallistumista.

Toimenpide

» Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
» Suurenna hitsausvirtaa.

» Kaytd ohuempaaelektrodia.

» Parannarailomuotoa.

» Suorita maadoituskytkentd oikein.
» Katsoohjeetkappaleessa “Kdyttdonotto”.

» Suurenna hitsausvirtaa.

Toimenpide

» Puhdista kappaleethuolellisestiennen hitsaamista.
» Kaytd ohuempaaelektrodia.

» Parannarailomuotoa.

» Pienennd elektrodinjakappaleen vdlistd etdisyyttd.
» Etenesddnnollisestikaikkien hitsausvaiheiden aikana.

Toimenpide

» Pienennd hitsausvirtaa.
» Kdytd paksumpaaelektrodia.

» Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
» Teroita elektrodioikein.

» Vdltd elektrodilla koskemista sulaan.

Toimenpide

» Sdddd oikea kaasun virtaus.
» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Toimenpide

Lisdd elektrodinjatydkappaleen vdlistd etdisyyttd.
Lisdd hitsausjannitettd.

¥

Suurenna hitsausvirtaa.
Lisdd hitsausjannitettd.

¥

Kallista poltinta mahdollisimman paljon kulman suuntaiseksi.

» Suurenna hitsausvirtaa.

¥

Kohota piirininduktiivista arvoa.
Kdytd suurempaainduktiivistd kytkentdd. Fl

Toimenpide

» Pienennd hitsausvirtaa.
» Kaytd ohuempaaelektrodia.
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» Pitkd valokaari.

» Hitsauksensuoritustapa vddrad.

» Huono kaasusuojaus.

Hapettuma

Syy

» Huono kaasusuojaus.

Huokoisuus

Syy

Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa on hitsattavissa
kappaleissa.

2

Oljyinen, maalinen, ruosteinen tailikainen
lisdaine.

» Kostealisdaine.

Pitkd valokaari.

2

Hitsauskaasusssa on kosteutta.

¥

Huono kaasusuojaus.

¥

Hitsisulanliian nopeajdhmettyminen.

Kuumahalkeamat
Syy

» Hitsausparametrit vadrid.

Rasvaa, maalia, ruostetta tailikaa on hitsattavissa
kappaleissa.

Oljyinen, maalinen, ruosteinentailikainen
lisdaine.

» Hitsauksensuoritustapa vdadrd.

» Hitsattavatkappaleet toisistaan eroavilla
ominaisuuksilla.

Kylmdhalkeamat
Syy

» Kostealisdaine.

» Hitsattavanliitoksen erikoinen muoto.

| béhler welding
» Pienennd elektrodinjakappaleen vdlistd etdisyyttd.
» Pienennd hitsattavien kappaleiden.

» Pienenndsivunvdrdhtelynopeutta tdytettdessad.
» Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.

» Kdytd hitsattaviin materiaaleihin soveltuvia kaasuja.

Toimenpide

» SAddd oikea kaasun virtaus.
» Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

Toimenpide

¥

Puhdistakappaleethuolellisestiennen hitsaamista.

2

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

¥

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

¥

2

Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlistd etdisyyttd.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

¥

¥

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
Pidd kaasunsyoéttojdrjestelmd aina hyvdssd kunnossa.

2

Sdddd oikea kaasunvirtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat hyvdkuntoisia.

¥

2

¥

Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.
Esikuumenna hitsattavat kappaleet.
Suurenna hitsausvirtaa.

2

¥

Toimenpide

Pienennd hitsausvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

¥

2

¥

Puhdista kappaleethuolellisestiennen hitsaamista.

¥

Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteitaja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

¥

¥

Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd hitsattavan sauman
mukaisesti.

Rasvaaennen hitsaamista.

2

Toimenpide

» Kdytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
» Piddlisdaine aina hyvdssd kunnossa.

» Esikuumenna hitsattavat kappaleet.

» Suoritajdlkildmpdokdsittely.

» Suoritatoimenpiteet oikeassajdrjestyksessd hitsattavan sauman
mukaisesti.
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9. HITSAUKSEN TEORIAA

9.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojenviimeistely
Jottasaavutettaisiin hyvd hitsaussauma tulee liitoskappaleiden olla puhtaita liastajaruosteesta.

Puikon valinta

Kaytettdvdn hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuudesta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd hitsattavan
kappaleen valmistustavasta.

Suuremman Idpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suuremman hitsausvirran ja tuottavat paljon [dmpdd hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi Puikon ominaisuus Kdyttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Haponkestdva puikko Suurisulamisnopeus Tasaisiin
Emdspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin

Hitsausvirranvalinta
Hitsauspuikon valmistaja on mddrittelee oikean hitsausvirran alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsaus-
virranraja-arvoista l8ytyvdt hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytysjasenylldpito

Hitsausvalokaari sytytetddn raapimalla hitsauspuikon pddtd maadoitettuun tyokappaleeseen. Hitsauspuikon pdatd
vedetddn poispdin tydkappaleesta normaaliin tyoetdisyyteen heti, kun valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on toiminto, joka kohottaa hitsausjdnnitettd hetkellisesti (Hot
Start)

Kunvalokaarion syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaajasiirtyy pisaroiden muodossa tyckappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen
hitsaussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkdisee sulan metallin roiskeiden aiheuttaman valokaaren sammumisen (Arc Force).

Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vahentdd minimiin
(antisticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulma tyckappaleeseen ndhden vaihtelee sen mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan; normaalisti
hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta toiselle pysdhtyen sauman reunalla. Ndin vdltetddn tdyteaineen kasautuminen
sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen sisdltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvaiheen jdlkeen.
Kuona poistetaan kuonahakullajaterdsharjalla.

9.2 Tig-hitsaus (jatkuva kaari)

Kuvaus

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti puhdasta tai
sekoitettua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tyokappaleen vdlilld. Hitsaustapahtuma suojataan Argon-suojakaasulla.
Jotta vdltytadn volframin vaaralliselta syttymiseltd liitoksessa, ei elektrodi saa koskaan p&adstd kosketukseen hitsattavan
kappaleenkanssa.Tadmdn vuoksikehitetddn HF-generaattorillasuoja, jonkaavullasytytys voitapahtuasdhksisen valokaaren
ulkopuolella. Laitteen avulla valokaarisaadaan syttymd&dn jo varsin etddlld tydkappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myds mahdollinen: ns. nostosytytys, joka ei vaadi korkeataajuussytytyslaitetta, vaan
lyhyen oikosulun alhaisellavirralla puikonjatydkappaleenvdlille. Kun puikkoa tdlldin nostetaan, valokaarisyttyyja hitsausvirta
lisddntyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot. Tavanomainen raapaisusytytys ei toisaalta takaa korkealuokkaista
hitsaussaumaa sauman alussa.

Hitsauslangan loppupddn laadun parantamiseksi on hyvd seurata hitsausvirran vdhenemistd tarkoin; kaasun tulee myos
virrata muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen jalkeen.
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Monissa tydskentelyolosuhteissa on hyvd kdyttdd kahta valmiiksi asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan siirtyd helposti
yhdestd toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus

Normaalinapaisuus (-napa polttimessa)

©

Edelld mainittua napaisuutta kdytetddn eniten, silla tdlldin 70% ldmmostd johtuu
tyokappaleeseenjahitsauspuikon (1) kuluminen on vdhdista.

Em. napaisuudella pystytddn hitsaamaan syvid ja kapeita hitsaussaumoja nopeasti ja ilman
!l\g_ turhaaldGmmaonmuodostusta.

G{

I

Kddnteinen napaisuus (+napa polttimessa)

®

Kddnteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja, joissa on pinnalla korkean
sulamispisteen omaavaa hapettumakerros.

G{ kulumisen kdyttokelvottomaksi.

/ " \ Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kdyttdd, koska se aiheuttaisi puikon nopean
e—

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

T
D.C.S.P

tydskentelyolosuhteissa.

Hitsisula muodostuu materiaalinsulaneista kohdista(Ip), kantavirtataas(lb) pitdd valokaaren
t palamassa; tdmd helpottaa ohuiden materiaalien hitsausta, jolloin muodostuu pienempid

0.C.S.P -PULSED vddntymid, muoto sdilyy parempana, ja vastaavasti [impdhalkeamien ja kaasusulkeumien

riskivdhenee.

Suuremmallataajuudella(keskimddrdinentaajuus) saadaan kapeampi, lyhyempijavakaampi

valokaarijaohuiden materiaalien parantunut hitsaustulos.

‘! \_ Yhden jatkuvan vaihtovirran kdyttd helpottaa hitsisulan kontrollia erityisissd

L JIE t

Terdksen TIG-hitsaus

TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa sekd hiiliterdstd ettd seostettua terdstd, putkien ensimmdisissd
palkoissa ja hitsauksissa, joissa ulkondsolld on merkitystd.

Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P)

Reunojenviimeistely
Toimenpide vaatiireunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan valmistelun.

Puikonvalinta

On suositeltavaa kdyttdd torium-volframelektrodia (2% punaista torium-vdrid) tai vaihtoehtoisesti cerium- tai
lantaanisekoitteisia elektrodeja, joiden Idpimitat ovat seuraavat:

@ elektrodi(mm) hitsausvirta(A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.

0 >
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HITSAUKSEN TEORIAA

a® hitsausvirta (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

Hitsausmateriaali

Hitsauspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tyokappaleen aineen ominaisuuksia.
Ald kdytd tydkappaleestairrotettuja palasia lisdaineena, silld ne saattavat sisdltdd epdpuhtauksia.

Suojakaasu

Suojakaasuna kdytetddn TIG-hitsauksessa kdytdnnallisesti katsoen vain puhdasta argonia (99.99%).

Hitsausvirta(A) @ elektrodi(mm) Kaasusuutinn® Kaasusuutin @ (mm) Argonvirtaus (I/min)
30 0+30 4/5 6/8.0 5-6
60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

Kuparin TIG-hitsaus

Koska TIG-hitsaustaluonnehtiikorkealdmpd&tila, menetelmd soveltuu hyvin sellaisten materiaalien hitsaamiseen, joillaon hyva

lammonjohtokyky, kuten kuparilla.
Kuparin TIG-hitsauksessa tulee noudattaa samoja ohjeita kuin terdksen TIG-hitsauksessa tai erityisohjeita.
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10. TEKNISET OMINAISUUDET

| béhler welding

10.1 Sdhkoiset ominaisuudet

Syottéjannite U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Hidastettulinjasulake
Tiedonsiirtovayld
Maksimi ottoteho
Maksimiottoteho
Tehokerroin (PF)
Hyotysuhde (p)

Cos @

Maksimi ottovirta [Tmax
Ottovirta 1
Tehollinenvirta | 1eff
Sdatoalue

Tyhjakdyntijdnnite Uo

A
A

10.2 Kdyttokerroin

mukaisesti").

Kayttékerroin (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.3 Fyysiset ominaisuudet

Kotelointiluokka IP
Eristysluokka
Mitat

Paino
Standardit

Kappale syéttokaapeli

Virtakaapelin pituus

292

URANOS 1500 UYL
1x230
1x230 (+15%) Vac
264 mQ
16 A
ANALOGINEN
6.6 kVA
4.6 kW
0.70
87 %
0.99
28.7 A
20.4 A
15.7 A
5-150 A
85 Vdc

* Tadmd laite tayttdd standardin EN |IEC 67000-3-11 vaatimukset, jos liitdntd yleiseen sGhkéverkkoon tapahtuu
pisteessd (PCC), jonka suurin impedanssi on pienempitai yhtd suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”.

Jos se kytketddn julkiseen matalajdnniteverkkoon, on laitteen asentajan tai kdyttdjdn vastuulla varmistaa,
tarvittaessa yhdessd sGhkdyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.

*Tdmd laite eiole standardin ENIEC 61000-3-12 mukainen. Laitteen asentajan tai kdyttdjédn vastuulla on varmistaa
(tarvittaessa yhdessd sGhkSyhticn edustajan kanssa), ettd laite voidaan kytked julkiseen pienjdnniteverkkoon.
(Katso kappale "SGhkémagneettiset kentdt ja hdiriét" -

"EMC-laiteluokitus standardin EN 60974-10/A1:2015

URANOS 1500 e
%230
150 A
125 A
110 A
URANOS 1500 e
1230
IP23S
H
260x120x190 mm
2.6 Kg
ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
3x1.5 mm?
2 m



- TEKNISET OMINAISUUDET

 béhlerweding

10.4 Sdhkoiset ominaisuudet

URANOS 1500 RC UL
1x230

Syéttojannite U1(50/60 Hz) 1x230(x15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Hidastettulinjasulake 16 A
Tiedonsiirtovdyld ANALOGINEN
Maksimiottoteho 6.6 kVA
Maksimiottoteho 4.6 kW
Tehokerroin (PF) 0.70
Hyotysuhde (p) 87 %
Cos @ 0.99
Maksimi ottovirta ITmax 28.7 A
Ottovirta 1 20.4 A
Tehollinenvirta I1eff 15.7 A
Sdatoalue 5-150 A
Tyhjakdyntijdnnite Uo 85 Vdc

pisteessd (PCC), jonka suurinimpedanssion pienempi tai yhtd suurikuin ilmoitettu arvo “Zmax”.
Jos se kytketddn julkiseen matalajdnniteverkkoon, on laitteen asentajan tai kdyttdjén vastuulla varmistaa,
tarvittaessa yhdessd sGhkdyhtién edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.

g * Tdmd laite tdyttdd standardin EN IEC 671000-3-117 vaatimukset, jos liitdntd yleiseen sGhkSverkkoon tapahtuu

(tarvittaessa yhdessd sGhkSyhtion edustajan kanssa), ettd laite voidaan kytked julkiseen pienjanniteverkkoon.

(Katso kappale "SGhkémagneettiset kentdt ja hdiriét" - "EMC-laiteluokitus standardin EN 60974-10/A1:2015
mukaisesti").

g *Tdmd laite eiole standardin ENIEC 61000-3-12 mukainen. Laitteen asentajan tai kdyttdjdn vastuulla on varmistaa

10.5 Kdyttokerroin

URANOS 1500 RC M
1x230 o
Kayttokerroin (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.6 Fyysiset ominaisuudet
URANQOS 1500 RC i
1230 o
Kotelointiluokka IP IP23S
Eristysluokka H
Mitat 260x120x190 mm
Paino 2.6 Kg
Standardit ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
Kappale syéttokaapeli 3x1.5 mm?
Virtakaapelin pituus 2 m
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TEKNISET OMINAISUUDET

10.7 Sdhkoiset ominaisuudet

Syéttojannite U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*
Hidastettulinjasulake
Tiedonsiirtovdyla
Maksimiottoteho
Maksimiottoteho
Tehokerroin (PF)
Hyotysuhde (p)

Cos @

Maksimi ottovirta ITmax
Ottovirta 1
Tehollinenvirta | 1eff
Sdatoalue

Tyhjakdyntijdnnite Uo

URANOS 1500 DP
%230

1x230 (+15%)
264
16
ANALOGINEN
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

-

| béhler welding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* Tadmd laite tdyttdd standardin EN |IEC 67000-3-11 vaatimukset, jos liitdntd yleiseen sGhkéverkkoon tapahtuu

A pisteessd (PCC), jonka suurin impedanssi on pienempitai yhtd suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”.

Jos se kytketddn julkiseen matalajdnniteverkkoon, on laitteen asentajan tai kdyttdjdn vastuulla varmistaa,
tarvittaessa yhdessd sGhkdyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.

*Tdmd laite eiole standardin ENIEC 61000-3-12 mukainen. Laitteen asentajan tai kdyttdjédn vastuulla on varmistaa

A (tarvittaessa yhdessd sGhkSyhticn edustajan kanssa), ettd laite voidaan kytked julkiseen pienjdnniteverkkoon.

mukaisesti").

10.8 Kdyttokerroin

Kayttokerroin (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.9 Fyysiset ominaisuudet

Kotelointiluokka IP
Eristysluokka
Mitat

Paino
Standardit

Kappale syséttokaapeli

Virtakaapelin pituus

(Katso kappale "SGhkémagneettiset kentdt ja hdiriét" -

URANOS 1500 DP
1x230

150
125
110

URANOS 1500 DP
1x230

1P23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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EAAHNIKA

AHAQZH ZYMMOP®Q2zHZ CE

O o1ko36p0¢g
voestalpine Bohler 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

ONAWVEI UE ATTOKAEICTIKI €UBUVN OTI TO AKOAOUBO TTPOIOV:

URANOS 1500 74.05.016
URANOS 1500 RC 74.05.017
URANOS 1500 DP 74.05.018

€ival KOTOOKEUAOPEVN OE CUPPOPOWAN PE TIG EupwTTaikég Odnyieg:

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

Kal OTI €XOUV EQAPUOCTEI Ta aKOAOUBA EvapUOVICUEVA TTPOTUTIA!

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

H Tekunpiwaon TTou TTOTOTTOIEl TN CUPPOPPWON PE TIG 00nyieg Ba TTapapeivel d1aBEaiun yia eTBewpPAOEIG
OTOV TTPOAVAPEPOUEVO KATAOKEUAOTH.

Tuxov emeuBdoelg ) TPoTTOTTOINCEIG TTOU Ba yivouv xwpig TNV €€ouaioddTnon Tng voestalpine Bohler
Welding Selco S.r.l., 6a mpokaAéoouv TNV TTaUon 1I0XU0G TNG TTAPATTAVW dNAWGCNG.

Onaradi Tombolo, 08/02/2021

voestalpine Béhler Welding Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
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gofapolg TpaupaTiopoug.

P

——

Evépyeleg Tou yrropolv va TTPoKAAEGOUV Un 0oBapoUsg TPAUNATIONOUG 1) BAGREG O€ aVTIKEIPEVA.

——
)

@ O1onuelwoelg TTou akoAouBoUv auTd To GUPBOAOD, £XOUV TEXVIKO XOPAKTHPO KAl dIEUKOAUVOUV TIG EVEPYEIEG.
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1. MPOEIAONOIHZEIZ

Mpiv TpoBeite o oTTOIOdATIOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI VA DIaBAoeTE KAl va €i0TE BERAIOI OTIKATAVONOATE TO TTAPOV £YXEIPIDIO.
Mnv KGVETE HETATPOTTEG KA EVEPYEIEG OCUVTAPNONG TTOU BEV TTEPIYPAPOVTAI GTO TTAPOV.

O KaTaokeuao TG € PEpel Kauia eubuvn yia Tuxov BAAREG, o€ TTPOCWTIA A TTPAYMATA, TTOU OQEiAovVTal € TTANUUEAN
avayvwaon Kal/f gn €QappoynR Twy 0dnyIwy Tou TTapoOvTog ey XEIpIdiou.

MNa kaBe ap@iBoAia n TPOBANUA OXETIKA PE TN XPAON TNG dIATAgNG, E0TW KI AV OV TTEPIYPAPETAI EOW, CUUPBOUAEUTEITE
KATTOI0V £EEIOIKEUPEVO TEXVIKO.

1.1 NepiBdAAov Xpong

KaB¢e diaTagn pETel va XpnOIPOTIOIEITAI ATTOKAEIOTIKG Kal HOVO YIa TIG AEITOUPYieG TTOU OXeDIACTNKE, UE TOUG TPOTTOUG
KO TO EUPOG TIHWYV TTOU avaypa@ovTal o TNV TTIVOKIOA XaPAKTNPICTIKWY Kal/f} GTO TTapoV ey XEIPidIO, Kal GUP@PWVA JE TOUG
€0vIKOUG Kal O1EBVEIG KaVOVIOUOUG a0QaAEiag.
OtroladnTToTE AAAN XPACN, TTou Sla@épel atmd auTég TTou dnAwvel pnTtd o KataokeuaoThg, Bewpeital ammoAlTwg
avAapuoaTN Kal ETTIKIVOUVN, Kal, OTNV TTEPITTTWAN auTr, 0 KaTtaokeuao A O EpPEl Kapia eubuvn.

* Houokeun TpéTrel va TTpoopigeTal HOVO yia ETTAYYEAPATIKA XPAON, O€ BlounXaviko TTEPIBAAAOV.
O kaTtaoKeuao TG O€ pEpel Kapia eubuvn yia BAGBEG TTou evOEXOPEVWG TTPOKANBOUV £¢aITiag TNG Xpriong Tng d1dtagng péoa oe
KOTOIKIEG.
* Hdidragn TpETTel va xpnoIPOTIOIEITAI O XWPOUG pE Beppokpaaia yeTagu -10°C ka1 +40°C (+14°F ka1 +104°F).
* HO1aTagn TPETTEI VO HETAPEPETAI KAl VO ATTOBONKEVUETAI OE XWPOUG pE Beppokpacia petagu -25°C kai +55°C (-13°F kai 131°F).
* Hdidtagn mpétel va xpnoiyoTroleital ag repIBAAAOV Xwpig okdvn, o&éa, aépiaf GAAEG dIaBPpwTIKEG OUTIEG.
* Hoatagn mpétrel va xpnoiyotroieital o€ TePIBAAAOV pe OXETIKA uypaaoia hikpdTepn Tou 50%, aToug40°C (40,00°C).
* Hdidragn mpétrel va xpnoipoTroleital o€ TePIBAAAOV PE OXETIKI uypaacia pikpoTepn Tou 90%, oToug 20°C (68°F).
* To pEYIOTO ETMITPETTOPEVO UPOHETPO yia TN Xpron Tng diatagng eivair 2000 p. (6500 odia).
Mn XPNOIYOTTOIEITE AUTA TN CUCGKEUNR VIO VA EETTAYWVETE CWANVWOEIG.
Mn XpNOIYOTIOIEITE TN CUCGKEUN VIO @OPTION UTTATAPIWY A/KAI CUGCWPEUTWV.
Mn XpNOIUOTTOIEITE TN CUOKEUR YIA TRV EKKIVNON KIVNTAPWV.

1.2 ATOUIKA TTpOOTACIA KOl ACQAAEIN TPITWV

H di1adikacia cuykdAAnong atmmoTeAei TTnyn BAaBep WV akTIVOBOAIWY, BopUBou, BEpUATNTAG KAl EKTTOUTTAG AEPiwV.

TTUPOKTWHEVO HETAAAO.

Ta poUxa TTOU QOPATE TTPETTEI VO KAAUTITOUV OAO TO CWHA KO TIPETTEI VA Eival:
- Aképaia Kal o€ KA KaTaoTaon

- Mupipaxa

- MovwTikd ka1 oTey VA

- E@appooTd oTo cwpa Kal XWPig peREP

x PopdaTe KATAAANAO POUXITE, TTOU Va TIPOCTATEUEI TO DEPPA OTTO TNV AKTIVOBOAia TOU TGOV, TOUg OTTIVBAPEG Kail/f TO

PopdTe TTAVTOTE UTTOOAPATA EYKEKPIPEVA CUPPWVA PE T OXETIKA TTPOTUTTA, AVOEKTIKA KAl IKAVA va eEac@aAicouv Tn
MOvwaon atoé 1o vepo.

Dopdre TAvTOTE YAVTIA, EYKEKPIYEVA PJE BACN TA OXETIKA TTPOTUTIA, TTOU va e§ac@aAifouv TNV NAEKTPIKN Kal BEpUIKA
poévwaon.

TotroBeTAOTE BIAXWPICTIKO TTUPIMAXO TOIXWHA, YIA VA TTPOCTATEUETAI N (VN OUYKOAANGNG aTTd aKTiVEG, OTTIVEAPEG KAl
TTUPOKTWHEVA KOUUATIO OKOupldg. KavTe OUOTAOEIG OTOUG TTAPOVTEG va pnv KoItTalouv Tn ouykOAAnon kai va
TpooTaTelovTal aTrd TIG AKTIVEG TOU TOEOU ) TO TTUPAKTWHEVO PHETAAAO.

—
“"y
—
24
—
@ Mo TNV TTpOCTOCIA TWV PATIWV, XPNOIPOTIOIEITE HAOKEG JE TTAEUPIKA TTPOCTACIA YIA TO TIPOCWTTO KAl KATAAANAO BaBud
b mpooTaciag (B.MN. 10 A avwTepog).
—

%
— —
—

®opdTte TAVTA TTPOCTATEUTIKA YUAAIG PE TTAEUPIKGA KaAUpPATA, €IOIKG KATA TIG EVEPYEIEG XEIPOKIVNTNG ) PNXAVIKAG
ATTOPAKPUVONG TNG OKOUPIAG GUYKOAANONG (KOTTAG).

‘%, Mn @opdTe pakoug eTTaPRg!
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PopdaTe WTOAOTIOEG, O€ TTEPITITWAN TToU N S1adikacia auykOAAnong Trapouaoidder emikivouvn otédOun BopUfou.
Av n o160un BopuBou utrepPaivel Ta dpia Tou vopou, oploBeTAOTE TN {wvn epyaaciag kal BeBaiwOeiTe 6T oI TTAPOVTEG
TpooTatelovTal e WTOAaTTIdEG l wToBUCpaTa.

AlaTnpeiTe TAVTA TA TTAEUPIKG TOIXWHOTA KAEIOTA, KATA TN OIGPKEIR TWV EPYATIWV GUYKOAANONG.
ATrayopeUeTal OTTOIOBNATIOTE HETATPOTIN TNG SIATAENG.

ATTOQUYETE TNV ETTAPNA PE KOPUATIA, ANECWS HETA TN GUYKOAANON. H uwnAA Beppokpacia utropei va rpokaAéoel coBapd
eykauparta. O1 Tapamdvw TTPOQUAAEEIG TTPETTEI va TNPOUVTAI KAl OTIG EPYATieg HETE TN OUYKOAANGN, yiaTi uTTopei va
QATTOKOAAOUVTOI KOPMUATIA OKOUPIAG aTTO Ta ETTECEPYACUEVA KOPMATIO TTOU WUXOVTAl.

[Mpiv KAVETE KATTOIA EVEPYEIQ TTAVW GTNV TOIUTTIOO A TIPOPEITE TN GUVTAPNGCT TNG, BERAIWOEITE OTI EXEI KPUWOEL.

MpounBeuTeite Ta aTTOPAITATA HECA TTPWTWYV BONOEIWV.
Mnv TTapapeAEiTe TUXOV EyKaUATA 1) TPAUPATICHOUG.

Mpiv eykaTaAeiyeTte Tn B€an epyaciag, TTAPTE Ta aTTAPAITATA HETPO ACQAAEiAg, yia va atmopeuxBouv akoloieg BAGREG
KAl aTUXAMaTa.

-—

.3 MNpooTacia atroé KAaTTvoug Kal aépia

3 O1kaTTvoi, Ta aépia Kal ol OKOVEG TTOU TTapdyovTal ato Tn diadikacia cuykOAAnong, utropei va amodeixBouv emBAaBn
Q yla Tnv uyeia. Yo opiopyéveg OUVOAKEG, OI KATTVOI TTou TTapdyovTal atrd Tn GUYKOAANGN PTTOPEl va TTPOKAAEGOUV
KAPKiVO 1, OTIG EYKUEG yUVaiKeg, BAABEGOTO EuBpuo.

KpaTdTe 10 KEQAAI HOKPIG OTTO TA GEPIA KAI TOUG KATTVOUG TNG OUYKOAANGNG.
H ¢wvn epyaciag mpémel va d1a0£Tel KATAAANAO cUGTNPA QUOIKOU 1 BeRIaTuévou agpiopoU.
€ TTEPITITWON AVETTAPKOUG AEPITHOU, XPNTIPOTIOINOTE JAOKEG UE AVATIVEUOTAPEG.

e Xg TEPITITWON GUYKOAANCEWVY OE XWPOUG HIKPWYV SIACTACEWY, 0OG OUVICTOUUE TNV €TTIBAEWN TOU GUYKOAANTA 1T KATTOIO

auvadeAQoO, TTou BpioKeTal £§w aTTO TO CUYKEKPIPEVO XWPO.

* Mn xpnoigoTroleite o§uyodvo yia ToV EaEPITUO.

MNava eAEYXETE TNV ATTOTEAEGHATIKOTNTA TNG AVAPPOPNONG, CUYKPIVETE KATA TTEPIOOOUG TNV TTOCOTNTA TWV EKTTOUTTWV ETTIBAGB WV
AEPIWV PE TIG ETTITPETTTEG TIMEG TTOU AvaAypA@OVTAl GTOUG KAVOVIOUOUG aoPaAEiag.

* H1oodtnTa KAl N €TIKIVOUVOTNTA TWV TTAPAYOUEVWY KATTVWYV EaPTATAI ATTO TO BACIKG UAIKO TTOU XPNOIKOTIOIEITAl, ATTO TO UAIKO

OUYKOAANONG Kal aTré evOeEXOPEVEG OUCTIEG TTOU XpnaigoTroloUvTal yia KaBapliopd Kal aTmoAiTTavon Twv KOPHATIWV TTOoU
ouyKoAAoUVTal. AKOAOUBAOTE TNIOTA TIG 0BNYIEG TOU KATAOOKEUAOTA KAI TWV OXETIKWV TEXVIKWV OEATIWV.

* Mnv kdveTe GUYKOAANOEIG (KOTTEG) KOVTE O€ XWPOUG atroAiTravang i Baeng.

ToTroBETEITE TIG PIAAEG OEPIOU OE AVOIKTOUG XWPOUG ) O€ XWPOUG PE KAAr KUKAO@Opia Tou agpa.
1.4 MpoAnyn TTupkayidg/ékpnéng
H diadikacia cuykOAAnong utropei va atmoTeAéoel autia TTupkayidg kai/f €kpnéng.

ATTOPaKPUVETE, aTTd TN {WVN £PYOTiag Kal TN yUpw TTEPIOYT, TA EUPAEKTA 1] KOUGIUA UAIKA KOl QVTIKEIMEVA.

Ta e0@AekTa UNIKG TTpETTEI VO BpiokovTal ag atrdoTaon TouAdyxioTov 11 pétpwy (35 TodIwv) atrd To XWPOo oUYKOAANGNG A TIPETTEI
Va TTPOCTATEUOVTAI KATAAANAQL.

O10TIVOAPEG KAI TA TTUPOKTWHEVA CWHATIOIA TTOU EKOQEVOOVICOVTAI UTTOPOUV VA @TACOUV EUKOAA OTIG YUPW TTEPIOXEG AKOMN Kal
a1ré TTOAU pIKpd& avoiypata. MpocéfTe 181aiTEpa TNV ACPAAEIQ TTPAYPATWY KAl ATOPWV.

Mnv k&veTe CUYKOAARTEIG TTAVW M KOVTA O€ doxeia TTou BpigkovTal uTrd TTiean.

Mnv ekTeAeiTe CUYKOAANTEIG TTAVW O€ KAEIOTA doxeia ) cwAAveg. Etiong, 181aiTepn TTpoocoxn atraiTeiTal KaTé TN OUYKOAANGN
cwAnvwy ) doxeiwy, E0Tw Kal av auTd ival avoixTd, Ad€ia Kal TTPOTEKTIKA KaBapiopéva. Tuxov UTTOAEIPPaTA agPiwy, KAUGIHWY,
Aadi0U A TTapOPOIWY OUCTWY, HTTOPE] VA TTPOKAAECOUV EKPAEEIG.

Mnv k&veTe CUYKOAAACEIG OE ATUOG@AIPA TTOU TTEPIEXEI OKOVI, EKPNKTIKA aépia A avabupIdoElg.

MeTa Tn OUYKOAANGN, BERaIWOEITE OTI TO NAEKTPIKO KUKAWH A OEV AKOUNTIA KATA AGBOG O€ ETTIQAVEIEG TUVOEUEVEG E TO KUKAWM O
NG yeiwong.

Kov1d o1n {uvn epyaciag TTPETTElI va UTTAPXEI €EOTTAICUOG 1 oUOTNPA TTUPACQAAEIQG.

1.5 MpoAnTrTIKA péTpa yia TN XPARON @IOAWY agpiou

O1@idAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTiECN Kal UTTOPOUV va EKpayoUV, O€ TTEPITITWON TTou dev TNPoUVTal Ol
eNdy10TEG OUVONKEG ao@aleiag peTapopdg, atmobrikeuong Kai XpAong.

* O1 @IaAeg TTPETTEI Va €ival OTOBEPG OTEPEWPEVEG, O€ KATAKOPUPN BEaN, TTAVW O€ ToiXoug | pe GAAa KaTdAAnAa péoa, yia va

298



- MPOEIAOMOIHEIX

| bohlerveding
ammo@eUyovVTal TTWOEIG A TUXaia XTUTTANATA.
BidwveTe TOKAAUP PO TTPOOTOCIOG TNG BAABIdAG KATA TN HETAPOPAE KAl TNV TOTTOBETNON, KABWG Kal KABE @opd TTou oOAokAnpwvovTal
o1 81adIKacieg GUYKOAANONG.
Mnv ekB€TeTE TOUG KUAivOpOUG Ot GuECO NAIOKO QwG, Ea@VIKEG aAAayég Bepuokpaaiag, UTTEPBOAIKA UWNAEG 1 akpaieg
Bepuokpaacieg. Mnv ekBETETE TOUG KUAIVOPOUG 0€ BEpUOKPATieg TTOAU XOUNAEG ) TTOAU UWNAEG.
* ATTOQUYETE TNV €TTOQN TWV QIOAWV PE eAEUBEPEG QAOYEG, NAEKTPIKA TOEA, TOIPTTIOEG OUYKOAANONG R nAekTpodiwv Kal
TTUPOKTWHEVWY BPAUCUATWY TTOU TTAPdyovTal aTré TN GUYKOAANGN.
KpaTtAoTe TIG @IGAEG HaKPIG aTTd Ta KUKAWHATA GUYKOAANGNG KOl aTTO NAEKTPIKA KUKAWPATA YEVIKOTEPQ.
KpatdTte 1o KEQAAI pakpId a1rd To onueio 600U Tou agpiou, 6Tav avoiyete TN BaABida TNG PIAANG.
KAgivete mavta mn BaABida TnG @IAGANG, apou OAOKANPWOETE TIG EPYATieg TUYKOAANONG.
Mnv ekTeAeiTe TTOTE CUYKOAANAOEIG O€ QIAAEG agpiou TTOU BpioKovTal UTTO TTiEDT.
Mn ouvd£éeTe TTOTE TN QIGAN TTETTIECPEVOU aépa aTTEUBEIaG OTO HEIWTAPA TTiIEOTNG TOU pnxavApaTtog! H mieon ytropei va utrepBei Tnv
10XU TOU HEIWTAPA TTIEONG KA, KATA CUVETTEIQ, va TTPOKaAETel EkpnEn!

1.6 NMpooTacia ard nAekTporrAnsia

? H nAekTpoTrAngia ptropei va rpokaAéoel 6avaro.

ATTOQUYETE TNV ETTAQNA JETA ONUEIQ TTOU BPiIOKOVTAICUVABWGUTTO TAON, OTO ECWTEPIKO ] OTO £SWTEPIKO TNG BIATAENG GUYKOAANONG,
6tav n diatagn €xel peUpa (o1 TOIUTTIOEG, TA CWHATA YEIWONG, Ta KAAWDIA YEiwoNG, Ta NAEKTPODIA, Ta KAAWSIA, T pAOUAA Kal Ta
KapoUAIa ouvdEéovTal he TO NAEKTPIKO KUKAWUA oUYKOAANGNG).

E€aoc@alioTe TNV NAEKTPIKA HOVWAON TNG EYKATACTACNG KAl TOU XEIPIOTH, XPNOIMOTIOIWVTOG OTEYVEG ETTIQAVEIEG KAl BATEIG, HE
ETTAPKI pOVWaon aTré To duvauiké Tou €8GPOUG Kal TNG YEIWONG.

BeBaiwbeite 0TI N eyKATAOTAON OUVOELETAI CWOTA, O€ KATTOIA TTPIa KAl o€ BiKTUO TToU S1aBETOUV aywyo yeiwong.

O XeIpIOTAG Oev TTPETTEI va ayYidel TauTOxXpova dUO TOIUTTIOEG NAEKTPODiWV.

AlakOWTE AUETWG TN OUYKOAANGN, €AV VIWOETE 0TI 0ag O1ATTEPVA NAEKTPIKO peUA.

Hd1atagn évauong kai otaBepoTroinang Tou TOEou gival oxedlagpévn yia AEIToupyia Pe XEIPOKIVNTO A uNXavikd EAeyXO.

Halugnon Tou prkoug TNG ToIPTTIOAG A TwV KAAWDiwV GUYKOAANGNG TTAVW atrd Ta 8 Y., augavel To Kivouvo NAeKTPOTTANEIaG.

|G

1.7 HAekTpopayvnTIKa TTedia Kal TTapeEUPBOAEG

(( )) H di€éAeuon Tou pelpaTOG aTTO TO ECWTEPIKA KAl EEWTEPIKA KAAWDIa TNG BIATAENG, dNUIOUPYEI NAEKTPOPAYVNTIKO TTEDIO
KOVTA 0Ta KaAwdia cuykOAAnong kai atnv idia tn didragn.
* TanAekTpopayvnTikda TTedia PTTOPEi va €X0UV (AYVWOTEG HEXPI OPEPQA) ETTITITWOEIG OTNV UYEiQ, HETA ATTO TTAPATETAPEVN EKBEDN.
* Ta nAekTpikd Tedia PTTOPOUV va TTPOKAAETOUV TTAPEUPROAEG O AAAEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG, OTTWG OTOUG BnuaTodoTeG ) OTA
OKOUOTIKA BapnKoiag.

Ta atopa pe LWTIKEG NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG (BNUaTOdATEG), TTPETTEl va GUPBOUAEUBOUYV £vav 1aTpd TTPIV TTANCIAGOUV
KOVTA O€ epyacieg auykOAAnong 16¢ou.

O

-_

.71 Tagivopnon HMZ cOopewva pe to rpétutro: EN 60974-10/A1:2015.

H ouokeun katnyopiag B gival KOTAOKEUAGPEVN OE€ CUPPOPPWON WE TIG ATTAITACEIG CUPBATOTNTAG O€ BlounXavikoug
XWPOUG i KATOIKIEG, CUPTTEPIAANPBAVOUEVWYV TWV KATOIKNUEVWY TTEPIOXWYV OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO
KAT1T010 dNUOCI0 CUCTNUA XAUNARG TAONG.

Kamyopiag
B

H ocuokeun katnyopioag A dev TTPOOPICETAI VIO XPON O€ KATOIKNUEVEG TTEPIOKEG OTTOU N NAEKTPIKI EVEPYEIA TTAPEXETAI
Kamyopiag | atrd k&TTo10 dNudcio cUaTnua XaunARG Tédong.

A OanTavduvnTikd dUCKOAO va €§aa@AAICTEI N NAEKTPOPAYVNTIKI CUPBATOTNTA TWV CUCKEUWYV KATNYOPIag A O QUTEGTIG
TTEPIOXEG, EEQITIAC TWV TTAPEUBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KAI TTPOCAyovTal.

Acite Toke@daAaio yia epiocoTepeg TTANpo@opies: MINAKTAA XAPAKTHPIZTIKQN n TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.2 EykatdoTaon, XpAon Kai a§ioAéynon Tou Xwpou

H guokeur auTh KataokeudZeTal cUPNQWVA PE TIG 0dNYieg Tou evappoviopévou TpoTuTrou EN 60974-10/A1:2015 kal kaTaTtdooeTal
otnv “KATHIOPIA A”.

H ocuokeun TpéTTel va TTpoopideTal HOVO yia ETTAYYEAPATIKA XPAON, 0€ BIognXaviko TTEPIBAAAOV.

O kaTaokeuaoTnG O€ PEPEI Kapia euBuvn yia BAABEG TTou evOEXOUEVWG TTIPOKANBOUV eCaiTiag TNG xprRong Tng didTtagng péoa o€
KOTOIKIEG.

ElEl
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e N O xpNoTng TTPETTEI va €XEI EPTTEIPIO OTOV TOUEQ aUTO KAl BewpeiTal UTTEUBUVOG yia TNV eyKATAoTACHN KAl T Xpron Tng

’ﬁ.i] OUOKEUNG, CUPQWVA JE TIGOONYIEG TOU KATOOKEUADTH.
Av TTapaTtnpnBoUv nAeKTPOPAYVNTIKEG TTAPEPPBOAEG, 0 XPNOTNG TTPETTEI VA AUCEI TO TIPORBANUA JE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN
TOU KATAOKEUAOTH.

) € OAEG TIG TTEPITITWOEIG, Ol NAEKTPOUAYVNTIKEG TTAPEUPBOAEG TTPETTEI VA EAATTWOOUV £WG TO BaBUO GTOV OTTOI0 TTOU BEV
TTPOKaAOUV evoxAnon.

pITopoloav va TrapoudiacTolv oTn yUpw {wvn Kal 181aiTepa oTNV uyeia Twy TapovTwy. MNa mapddeiypa: atoua pe
BnuatoddTn (pace-maker) kai AKOUOTIKG Bapnkoiag.

P. Mpiv TNV eykaTdOTAON TNG CUCKEUNAG, O XPNOTNG TIPETTEI VA EKTIUNAOEI TA TTIBAvVA NAeKTpopayvnTIK& TTpoBAApaTa Tou Ba

1.7.3 AmraiThoeig Tpo@odocoiag (BA. TEXVIKA XAPOAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeuég UWNAAG 10xU0G Ba pTTopoucav va £mnNPedoouV TNV TTOI6TNTA TNG evépyelag Tou diIkTUou dlavoung, gaitiag Tou
ATTOPPOPOUPEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, VIO HEPIKOUG TUTTOUG CUCKEUWV (BA. TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA) Ba yTropoucav va ugicTavTai
KATTOI0I TTEPIOPITHOI OUVOEDNG | HEPIKEG ATTAITATEIG TTOU AQOPOUV TNV PEYIOTN ETITPETTOUEVN eUTTEONON OIKTUOU (Zmax) i TNV
eAaxIoTn 10XU eykaTdoTaong (Ssc) Tou diaTiBeTal 610 onueio dieTrapng pe 1o dikTuo (Znueio KoivAg ouvdeong ZKX - Point of
Commom Coupling PCC).

TNV TEPITTTWON QUTH, 0 EYKATACTATNG ] 0 XPAOTNG £XOUV TNV UTTOXPEWON VA £EaKPIBWOOUV (CUPBOUAEUSHEVOI EVOEXOUEVWG TOV
d1axXeIpIoTA TOU NAEKTPIKOU BIKTUOU) aV N CUCKEUR UTTOPEi v oUVOEDEI.

e mePITTWON TTapeUBOAWY, PTTOPEN va gival avaykaia n AQyn TPOaBeTwyY PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON PiATpwY OTO SiKTUO
Tpopodooiag.

Mpétmelemiong va ekTIpAOETE av €ival oKOTTIMO va BwpakioTei To kaAwdio Tpopodoaiag.

Acite Toke@AAaio yia TepIoodTepeg TTANPOoPopieg: TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.

1.7.4 MpPo@UAAEeIg OXETIKA PE TA KAAWSIA

Ma TNV eEAay10TOTTOINGN TWV ETITITWOEWYV aTTd TA NAEKTPOUAYVNTIKE TTEdia, AKOAOUBEITE TOUG £ENG KAVOVEG:

* TuAiyeTe Kal oTEPEWVETE Hadi, 6TTOU AUTO gival duvaTod, To KAAWSIO YEiWONG YE TO KAAWDIO I0XUOG.

* ATTOo@eUyeTE TO TUAIYHA TWV KAAWDiIWV yUpw aTré To cwua.

* MnoTékeoTe peTagU KaAwdiou yeiwong Kal KAAwSiou 16XU0G (Ta OU0 KaAWSdIa TTPETTEI va BpiokovTal atrd TnVv idia TTAEUPA).

* TakaAwdIa TTPETTEI VA €XOUV TO MIKPOTEPO BUVATS UAKOG, va TOTTOBETOUVTAI KOVTA HETAEU TOUG KAl VO HETAKIVOUVTAI TTAVW ) KOVTA
aTnV ETQAVEIA TOU SATTESOU.

» TotroBeTeiTe TNV BIGTALN O€ KATTOIO ATTOCTAGN ATTO TO ONUEIO CUYKOAANONG.

* TakaAwdia TpéTrel va ival ToTToBeTNUEVA HakpId aTrd evOexOpeva AAAa KaAwdia.

1.7.5 looduvapikf cuvdeon (yeiwon)

MpéTrel va eKTIUACETE av gival arapaitnTn N yeiwaon OAwv Twv JETAAAIKWY EapTNUATWY TNG £YKATAGTAONG GUYKOAANONG Kal TNG
yUpw TTEPIOXAG.

TnpPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIGHOUG TTEPT IT0OBUVANIKNG oUvdeaNG (YEiwang).

1.7.6 yeiwon Tou KATEPYALOEVOU KOPMATIOU

‘Omrou 10 UTTO eTTEEEPYOTia KOUUATI BEV €ival YEIWPEVO, YIA AOYOUG NAEKTPIKAG aoPaAEiag ) e€aiTiag Twv d1a0TACEWY KAl TNG B€0NnG
TOu, N oUVOEDT YEiWONG HETAEU TEPAXiIOU Kal EBAPOUG UTTOPE] VA PEIWOEI TIG EKTTOUTTEG.

ATTQITEITAI TIPOCOXM, WAOTE N YEIWON TOU KATEPYALOPEVOU KOUUATIOU va PNV augavel Tov KivOUvo aTUXAHOTOG VIO TO XEIPIOTA | va
TrpoKaAei BAGPREG 0 AANEG NAEKTPIKEG CUOKEUEG.

TnpPAOTE TOUG TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIGUOUG TTEPT IT0BUVANIKNG oUvdeaNG (YEiwang).

1.7.7 OQwpdkion

H emAekTIKN) Bwpdkion GAAWY KOAWSiwY KAl CUCKEUWY OTN YUPW TTEPIOXH UTTOPET VA PHEIWOEI TA TTPORANHATA TTAPEUBOAWVY.
> eI0IKEG EQapPUOYEG, Ba pTTopouce va AngBei utrown n Bwpdkion 6Ang Tng d1aTagng ouykdAAnang.

1.8 BaBuoég mpoortaciag IP
IP23S
* MepiBAnua Tou aTTOTPETTEI TNV TUXAia TTPOOBaCN O¢€ eTTIKIVOUVA PEPN KATTOI0U OAXTUAOU | KATTOI0U {EVOU CWHATOG
uedIApeTpoion A ueyaAuTepn atmd 12,5 mm.
* MepiBAnua TpooTaTEUREVO OTTO BPOXHA TTOU TTEPTEI JE Ywvia 60°.
« MMepiBAnua Tou atroTpéTrel TIG BAaBEPEG CUVETTEIEG TNG £10000U veEPOU, OTAV Ta KIVOUPEVA YEPN TNG CUCKEURG Eival
akivnTa.
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2. ETKATAZTAZH

p—
[ ]
H eykatdoTaon pmropei va yivel yévo atréd EUTTEIPO TTPOCWTTIKO, £E0UCIOO0TNHEVO OTTO TOV KATAOKEUAGDTH.
— J

f

’

g Mpiv Tnv eykatdoTaon, BeRaiwOeite 6TI N yevVATPIA Eival aTTooUVOESEUEVN aTTd TO NAEKTPIKO SiKTUO.
—— J

W ATrayopeUeTal n alvdeon TwV YeEvVNTPIWY (0€ oelpd A TTapaAAnAa).
———

21 Tpommog aviywong, HETAPOPAG KAl EKPOPTWONG

* Hdidragn diabéter évav ipdvra puBuI{OPEVOU HAKOUG, TTOU ETTITPETTEI TN HETAKIVNGONA TNG TOGO GTO XEPI 6GO KAl OTOV WHO.

Mnv utroTipdTe T0 BApog TNG dIATagNG (BA. TEXVIKA XAPAKTNPIOTIKA).
Katd tnv aviywaon, kavéva atouo dev TTPETTEl va BPIioKETAI KATW aTTd TO QOpPTIO.

ATTOQUYETE TNV TITWON TNG dIdTagNG Kal unv TNV atmroBéTeTe e dUvapun aTo daTedo.

€ B

N
N
-

omoBéTnon Tng didtagng

o==n | TNPAOTE TOUG EEAG KOVOVEG:
A
» EUkoAn pocBacn ota dpyava eAEyXOU Kal TIG GUVOEDEIG.
* Mnv T0oTT0BETEITE TOV EEOTTAIONO O€ OTEVOUG XWPOUG.
* Mnv totroB¢TEiTE TTOTE TN 1ATAEN TTAVW O€ PIa €TIQAVEIQ HE KAioN peyaAlTepn atrd 10° wg TPOG 10 0pICOVTIO ETTITTEDO.
» TomoBeTAOTE TN BIATAEN O€ XWPO OTEY VO, KOBaPO Kal Pe ETTAPKA EAEPITHO.
» MNpooTtatéwTe TN d1aTagN a1oé TN BPOXH Kai Tov fAIo.

2.3 Zuvdeon
HyevvATpia S100£Tel NAEKTPIKO KAAWDIO, Y1 TN 0UVOEGN 0TO OiKTUO TPOPOdOTiag.
)‘:@ Hd1dtagn propei va 1po@odoTnOei ye pedpa:
) * 230V pyovo@aoikd
R

aog@daAeieg MPIN cuvdéaeTe To unxavnua oo pelpa. Emiong mpémel va BefaiwBeite 611 To KaAwdio eival ouvdedepévo

n MNa va arogeuxBoUlv {npieg oe dTopa R 0TNV eyKaTdoTaoN, TTPETTEI va EAEYEETE TNV ETTIAEYUEVN TAGN TOU DIKTUOU Kal TIG
o€ pia pifa rou diabéTel yeiwan.

H Aeitoupyia TnG ouokeung eival eyyunuévn yia Taoelg Pe SIOKUPAVOEIG €wg +15% €TTi TNG OVOUAOTIKAG TIUAG
(Trapaderypa: Vnom 400V, n 1don Asitoupyiag kupaivetal yetagu 320V kai 440V).

Tpo@odoaiag peTagu £15% wg TPOG TNV OVOUACTIKA TIUA TAONG TTOU SNAWVEI O KATAOKEUAOTAG 0€ OAEG TIG TTIBAVEG

@ H eykatdotaon ptopei va tpo@odoTtnBei amd nAektpotrapaywyd {euyog apkei va efaag@alifel oTabepr) Tdon
OUVONKEG XPNONG KAI HE TN HEYIOTN TTAPEXOPEVN IGXU TNG YEVVATPIAG.

Katd kavova, ouvioTdatal N XPron NAEKTPOTTAPAYWYWY JEUYWV HE 10XU 2 QOpEG YEYaAUTepn atmo Tnv 10XU TNG
@ YEVVATPIAG, VIO TO povo@aaikd pelpa, kai 1,5 @opd, yia T0 TPIQACIKS. ZUVIGTATAI N XPAON NAEKTPOTTAPAYWYWYV JEUYWV
MENAEKTPOVIKS EAEYXO.
aywyo (KITPIVOTTPACIVOG) YIA TN YEIWaN, TTOU TTPETTEl va oUVOEDEi O€ £va @IG YE ETTAQN YEIWONG.
To kaAwdio Tpo@odoaciag TNG YeVVATPIAG dlabéTel KiTpivo/TTpdoivo aywyd Trou Trpétrel va ouvdéeTal MANTA pe Tov
aywyo yeiwaong. O kiTpivog/Tpdoivog aywyog dev rpétrel va xpnoipoTroleital MOTE padi pe dAAo aywyod yia Tnv Tapoxn
TAONG.
EAEyETE TNV UTTAPEN YEiwONG OTNV EYKATACTACT KAl TNV KAAA KATACTAON TNG TTPIfOG TOU PEUUATOG.
XPNOIYOTTOIEITE HOVO PIG TTOU TNPOUV TOUG KAVOVIOHOUG 0CPaAEiag.

I MNa TNV TpooTacia Twv XEIPIOTWY, N dIATAEN TTPETTEI va €ival CwoTA yelwpEévn. To kaAwdio Tpo@odoaiag diabéTel Evav

H nAekTpIKA eyKaTdoTaon TPETTEI va yivel a1rd SITTAWPATOUX0 NAEKTPOAOYO KAl CUPQWVA JE TOUG VOUOUG TNG XWPAG
O6TTOU YivETAI N £YKATACTACN.
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2.4 Oeon o€ AsiToupyla

2.41 X0vdeon yia cuyk6AAnon MMA

@ H olvdeon TTou atreikovileTal £XEl 0aV ATTOTEAECUA OUYKOAANON HE AVACGTPO®N TTOAIKOTNTA.
MNa va ekTeAéTeTE pia oUYKOAANGN pE KavoviKnA (GUETN) TTOAIKOTNTA, AVTIOTPEWTE TN oUVOEDN.

@ ZuvleTApOG YEiwONG

@ apvnTIKA utTTodoxn 10XU0G (-)

@ 20VOEONOG OPIYKTAPO OUYKPATNONG NAEKTPOSiou
@ 0eTIKA UTTOSOXNA 1I0XUOG (+)

J/

» ZuvdéoTe TO BUOHA TOU KOAWDIOU TNG TOIUTTIOAG CWHATOG OTNV apvNTIKA UTTOS0XNA (-) TNG YEVVATPIAG.
» ZuvdéoTe TO BUOHA TOU KOAWDIoU TNG TOIUTTIOAG NAeKTPOodiou oTnv BETIKA uTTOdOXN (+) TNG YEVVATPIAG.

2.4.2 ¥0vdeon yia couykOAAnon TIG

@ ZuvdETAPAG YEiWONG

@ BeTik uTTOd0OXN 1I0XUOG (+)
@ Tolumida

@ apvnTIKA uTrodoxn 1I0XUog (-)
@ ZUVOETHPOAG CWARVWY aEPioU

\ y

» ZuvdéoTe TO BUCHA TOU KAAWSIOU TNG TOIUTTIOAG TOU CWHATOG aTNV BeTIKA uTTodO0X M (+) TNG YEVVATPIAG.
» ZuvdéaTe TO BUopa TNG TOIPTTiIOAG TIG oTng UTTOdOXN TOIUTTI®OAG TNG YEVVATPIAG.

@ H pUBuion TNG TTapOXNG TOU agpiou TTpooTACIag ETTITUYXAvVETAl pubpifovTag Tn BaABida TTou cuVABwWG UTTApPXE! TTAVW
aTnV TOIPTTIdA.

» ZUVOEOTE XWPIOTA TO BUCUA TOU CWARVA aEPiOU TNG TOIUTTIOAG OTNV TTAPOXT) AEPioU.
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3. MAPOYZIAZH THZ AIATA=HZ

3.1 MNiow TaveA

@ KaAwdio Tpopodoaciag

EmiTpéTTel TV TOpoxr pEUPOTOG OTN CUCKEUNG, OUVOEOVTAG TO JE TO DiKTUO.

@ @ A10KOTTITNG AVAUMOATOG
D

EAEyxel TNV NAEKTPIKA TPOPODOCIO TNG PNXAVIG OUYKOAANONG.
AlaBéTel dUo Béoeig: “O” afnaTo, “I” avaupévo.
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3.2 NMivakag utrodoxwv
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@ @ apvnTIKA UTTod0X N 10X00G (-)

Aladikacia MMA: >U0vdeon kaAwdiou yeiwang
Aiadikacia TIG: 20vdeon TaIPmmida

@ @ 0eTIKA uTTOdOX N 16XU0G

Aladikaocia MMA: 20vdeon @ako nAekTpodiou
Aladikacia TIG: >U0vdeon kaAwdiou yeiwang
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@ LED 1o U0¢g

YTrodeikvUel 0TI n d1aTagn eival ouvOepEvN Pe To SIKTUO Kal TPOPODOTEITAI KAVOVIKA.

@ @ Mevikd LED ouvayepuoU

YTrodeikvUel 0TI eTTeVERN KATTOI0 d1ATAEN ao@aAeiag (TT.X., OEPUIKO).

@ MoTevoiopeTpo pUBHIONG PEUNATOG CUYKOAANGNG
Emitpémeli Tnv adIiGAEITTTN TPOQOO0Gia TOU pEUPATOG GUYKOAANONG T0G0 0To TIG 600 kaiato MMA.
To peUpa AUTO TTOPAPEVEI APETARANTO KATA TN OUYKOAANGCH, 6TAV 01 CUVONAKEG TNG TPOPOdOTiag Kal
TNG OUYKOAANONG KupaivovTal €vidg Tou €UPOUG TIHWV TIOU avaypa@ovTal OTa TEXVIKA
XOPAKTNPIOTIKA.
Katd 1n ouyk6AAnon MMA, n mrapoucia HOT-START kal ARC-FORCE £xel wg ammoTéAeCHa TO
pEoO peUpa e€0O0U va gival TTIo UPNAS aTTO TO TIPOKABOPICUEVO.

@ @ ExkAékTopag MMA/TIG

Emitpétrer Tnv emAoyn Tng diadikaciag cuykOAANGong

@ MMA (HAekTp6510)

Me 10 PJOXAO TTPpOG Ta KATW BpiokeoTe o€ NAekTpokOAAnon (MMA) kai eTTouévwg
evepyotroleite autopata HOT START, ARC FORCE kI ANTISTICKING.

@ TIG DC

Me 1O POXAO TTPOG Ta TTAVW €ioTe 0 OUYKOAANON peE éva eyXUCIPMO NAEKTPODIO
BoAgpapiou oe adpavi atyoceaipa (TIG).
O1 Aeitoupyieg MMA katapyouUvTal kal n évapén LIFT eival evepyoTtroinuévn.
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@ LED 1oxU0g

Ymodeikvuel 6T n di1dtaén gival cuvOepévn e TO OIKTUO KAl TPOPODOTEITAI KAVOVIKA.

@ @ Mevikd LED ouvayegpuoU

Ymodeikvuel 0TI eTTevERN KaTTOIa d1ATAEN AoPaAEiag (TT.X., OEPUIKO).

@ MoTtevoiopeTpo pUBHIONG PEUNATOG CUYKOAANONG
EmitpétreiTnv adidAeimmTn Tpo@odooia Tou peUPATOG OUYKOAANONG T600 0TO TIG 600 Kaloto MMA.
To peUpa auto TTOPAPEVEI APETARANTO KATA TN OUYKOAANGN, 6TAV 01 CUVONKEG TNG TPOPOdOTiag Kal
TNG OUYKOAANONG KupaivovTal €viog TOou €UPOUG TIHWV TTOU Qvaypa@ovTal OTa TEXVIKA
XOPAKTNPIOTIKA.
Katd 1n ouyk6AAnon MMA, n mapoucia HOT-START kal ARC-FORCE £xel wg atmoTéAeoua TO
MEoO peUpa £€0B0U va gival TTIo UYPNAOS aTTO TO TTIPOKABOPICHEVO.

@ @ ExAékTopag MMA/TIG

Emitpétrer Tnv emAoynA Tng diadikaciag cuykOAAnong

@ MMA (HAeKTP6BI0)

Me 10 YOXAO TTpOG Ta KATwW BpiokeoTe o€ NAekTPokOAANon (MMA) kai eTTopéVWG
evepyotroleite autopata HOT START, ARC FORCE ki ANTISTICKING.

@ TIG DC

Me 10 pOxAd TTpog Ta TTAvVw €ioTe o€ OUYKOAANON pe éva eyXUOIuo NAEKTPOBIO
BoAgppapiou ag adpavn atudéoaipa (TIG).
O1 Aeitoupyieg MMA katapyouUvTai kai n évapén LIFT eival evepyoTroinuévn.

@ 4-TTOAOG OTPATIWTIKOG OUVOETHOG

MNa ouvdean TnAexeipioTnpiwv RC18.
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LED 1oxU0g

Y1rodeikvuel 0TI n didtagn €ival cuvOepévn PE TO BIKTUO KAl TPOQODOTEITAI KAVOVIKA.

Mevikd LED ouvayepuou
YTrodeikvuel 0TI eTTeVERN KATTOI0 B1ATAEN ao@aAeiag (TT.X., OEPUIKO).

LED evepyoU 10X00g
Y1odeIkvUel TNV TTAPOUCIia TAONG OTIG UTTOBOXEG £€0D0U TNG dIdTagNG.

Kip10g 810KOTTTNG pUBUIONG

Emitpétrer TRV adIGAEITTTN TPOQPODOCia TOU PEUPATOG GUYKOAANGNG.

To peUPa AUTO TTOPAPEVEI APETARANTO KATA TN OUYKOAANGCH, 6TAV 01 CUVONKEG TNG TPOPOdOTiag Kal
TNG OUYKOAANONG KupaivovTal €vidg Tou €UPOUG TIHWV TIOU avaypa@ovTal OTa TEXVIKA
XOPAKTNPIOTIKA.

Katd 1n ouyk6AAnon MMA, n mrapoucia HOT-START kal ARC-FORCE £xel wg ammoTéAeCHA TO
péoo pevpa e€6O0U va gival TTIo UPNAS aTTd TO TTPOKABOPICUEVO.

EmitpéTrel Tn pUBUION TNG TTOPAUETPOU TTOU €ival TTIAEYUEVN OTO ypagnua. H 066vn epgavileTal
oTnv olovn.

Tnv emiAoynA TnNg d1adiIKaoiag ouykOAAnong
Emtpétrer Tnv iAoy Tng diadikaoiag cuykOAAnong

@ MMA (HAekTp6310) @ TIG Lift Start

EL
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@ @ EmiAoyA rapapérpwy cuyk6AAnong/ Kouptri setup
Emitpétrei Tnv eicodo oTo set up, TNV TTIAOYT KaI TN pUBUICN TWV TTOPANETPWY CUYKOAANONG.
To ypd&enua TTou UTTAPXEI OTOV TTIVAKA, ETTITPETTEI TNV £TTIAOYA Kal TN pUBUICN TWV TTAPAUETPWY
OUYKOAANONG.

%l

Hot start

Emitpétrelr Tn pUBUIoN TNG TIAG hot start ce MMA.

Emitpétrel Tnv iAoy TTEpIoTOTEPO N AlyOTEPO “OEPUNG” EKKIVNONG OTIG PACEIG
évauong Tou TO&ou, dieukoAUvovTag Tn dladikaaia ekkivnong (start).

EAaxiotn 0%, Méyiotn 500%, MpokaBopiop. std 80%, MNpokabopicp. cls 150%.

PeUpa ouykdAAnong

Emitpétrel Tn pUBUION TOU peUPATOG OUYKOAANONG.

Tiyn Tapapétpou oe Ampere (A)

EA&xiotn 3A, Méyiotn Imax, NpokaBopiop 100A, MpokaBopioy. cls.

Arcforce

Emitpémrel Tn pUBUIoNn TNG TIWAG Arc force oe MMA.

Emitpétrel Tnv emAoyn mepIioodTePO 1 AlydTEPO £vTovng SUVAMIKAG ATTOKPIONG OTN
OUyKOAANGN, B1EUKOAUVOVTAG TIG EPYATIEG TOU GUYKOAANTA.

AugioTe Tnv TIPA Tou Arc force yia va €AaTTwBoUV ol mMOavoeTnTEG Vva KOAANTEI TO
nAekTPGdIO.

EAdaxiotn 0%, Méyiotn 500%, MpokaBopiop. std 30%, MpokaBopiap. cls 350%.

@ @ EmiAoyéag peTpRocwy

Emitpétrel Tnv TpoBoAr Tou TTpaypaTtikoU peUPaTog cuyKOAANONG A TNG TAONG OTNV 086VN.

@ Ampere @ Volt
123 086N 7 TnuaTwY

EmITpETTel TNV EPOAVION TWV YEVIKWYV OTOIXEIWV TNV PNXAVAG OUYKOAANGNG, KATA TNV €KKivnon, TIG
PUBUICEIG KAI TIG KATAYPOAPOUEVEG TIMEG TOU PEUPATOG KAI TNG TAONG, KATA TN GUYKOAANGN, KABWG
KaI TOUG KwdIKOUG ouvayepuou.
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4. XPHZH TOY EZOMNAIZMOY

4.1 Set up kaiI TN pUBHMION TWV TTAPANETPWV

EmiTpéTrel TOV TTpOYpAPMATIONS KOl TN pUBUION HI0G OEIpds TTPOOOETWY TTAPAPETPWY, YIO KAAUTEPN Kal aKPIBETTEPN BlOXEIPION TNG

d1aTagng ouykOoAAnong.

O1 TTapauETPOI TTOU UTTAPYXOUV KATA TNV OpYAvVWan €ival OpyavwHEVEG O€ OXECN ME TNV ETTIAEyUEVN Bladikacia cuykOAAnoNG Kai

£XOUV OpIBUNTIKO KWBIKO.

Eicodog oTo set up

» MatAoTe eTi 5 deuT. TO KoupTri setup

» To undév aTo KEVTPO TNG0B6VNG 7 XapaKTAPWYV ETIRERAIVEI TNV Ei0000

EmiAoyn Kal puOpIoN TNG ETTIOUPNTAG TTOPAUETPOU

» TupioTe To encoder, £wg 6TOU ENPAVIOTEI 0 APIBUNTIKOG KWOIKOG TNG ETTIBUUNTAG TTOPAPETPOU.

» XT0 onueio autd, ye 1o TATNUa Tou KoupTri setup, ep@avigetal n mpoypayuaTiopévn TINAG Kal n pUuBuion TG eTmAeypuévng
TTOPAPETPOU.

‘E€odog amod 1o set up

» Nava Byeite atmod 11 “pubpioelg”, mathoTe TAAI To KoupTri setup.

» Na €§odo atd 1o set up emMAEETE TNV TTapdpeTpo “0” (aTToBrkeuon kail £§0806) kai TTaTrhoTe To KoupTri setup.

4.2 MNeprypa®n TapapéTpou
4.2.1 KatdAoyog rapapéTpwy set up (MMA)

Atro0nkeuon Kal £€§050¢

Emitpémrel Tnv ammoBrkeuon Twv aAAaywv kai Tnv £60do aTrd 1o set up.

EmTavagépw

Emitpémrel Tnv emava@opd OAwy Twv TTapapéTpwy oTIG TTpokabopiopéveg TINEG (default).

Zuvepyia MMA

Emitpétrer Tn puBpion NG KaAUTEPNG SUVANIKAG TOEOU, ETTIAEYOVTAG TOV TUTTO TOU XPNOIHMOTTIOIOUPEVOU NAEKTPOBiOU.

H emAoyn TNG CwaoTAG BUVANIKAG TOEOU ETITPETTEI TNV TTARPN EKPETAAAEUON TwV SUVATOTATWY TNG dIATAENG KAl TNV
€TiTEUEN TNG KAAUTEPNG duvaThG aTTéd0o0NG OTN CUYKOAANGN.

Tiun AeiToupyiag MpokaBopiou

0 Baoiko -

1 PouTiAiou X

2 KuTttapivng -

3 XaAuBa -

4 Aloupiviou -

5 Xutoo1dfpou -
Aev e€ac@alileTal n TEAEIO GUYKOAANTOTNTA TOU XPNOIUOTTOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU.

@ H ouykoAAnTéTNTA £€QPTATAI ATTO TNV TTOIOTNTA TWV AVAAWCIUWY UAIKWYV Kal aTré Tov TpdTTo aTrofrkeuong/
@UAAENG TOUG, aTTd TIG OUVONKEG Epyaaiag Kal GUYKOAANONG, atrd TIG TTOAUGPIOUEG BUVATEG EQAPUOYEG, KTA.

Hot start

EmitpémrerTn puBpion Tng TipAg hot start oe MMA.
Emtpémrei Tnv emAoyA TEPIOTOTEPO I AIyOTEPO “BEPUNG” EKKIVNONG OTIG @ACEIG Evauong Tou TOEoU, dIEUKOAUVOVTAG TN
diadikaoia ekkivnong (start).

HAexTpodio Baaiko Rutile nAektpodio
EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy EAdaxiotn Méyiotn MpokaBopiou
0/MAKPIAAMO | 500% 80% 0% 500% 80%
HAekTpOSi0 KUTTOPIVAG HAekTpodio CrNi
EAdxiotn Méyiotn [MpokaBopioy EAdGxioTn MéyioTtn MpokaBopioy
0/MAKPIAAMO | 500% 150% 0/MAKPIAATMO | 500% 100%
HAgkTp6S10 ahouptviou HAekTpObi0 XUTOOIGPOY
EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy EA&xioTn Méyiotn MpokaBopiopu
0/MAKPIAANO |500% 150% 0/MAKPIAAMO | 500% 100%
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Arcforce

Emitpétrei Tn pUBUIon TnG TIpAG Arc force oe MMA.

Emitpémrel TNV emIAoyA Tep1oadTEPO 1) AiydTEPO €vTovng SUVANIKAG aTTOKPIONG OTN GUYKOAANGN, 81EUKOAUVOVTAG TIG
EPYOOIEG TOU GUYKOAANTH.

AugnoTe Tnv TIur Tou Arc force yia va eAaTTwBoUv o1 TTIBavoeTnTEG VA KOAAAOEI TO NAEKTPODI0.

HAekTpodio Baciko Rutile nAektpodio
EAdxiotn MéyioTn MpokaBopiop EAdxiotn MéyioTn MpokaBopiop
0/MAKPIAAMNO | 500% 30% 0/MAKPIAANO | 500% 80%
HAgkTpOSi0 KUTTOPIVAG HAekTpobio Crii
EAdxiotn MéyioTn MpokaBopioy EAdxiotn MéyioTn MpokaBopiop
0/MAKPIAAMNO | 500% 350% 0/MAKPIAAMO | 500% 30%
HAexTpadio aloupiviov HAekTpadio Yutoaidiipou
EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy EAdxiotn MéyioTn MpokaBopiou
0/MAKPIAANO | 500% 100% 0/MAKPIAANO | 500% 70%

Taon BeBracpévou ofnoiparog T6{ou

Emitpémrel Tov TpoypappaTiopd TNG TIMAG Tdong oTnv otroia oAvel BeBiacpéva 1o NAEKTPIKS TOEO.

Emitpétrei Tnv kKaAUTepn Slaxeipion Twv d1a@Opwv oUVONKWY AEITOUPYiag TTOU TTapouaidalovTal.

Naapddelyua, Katd 1o TTOVTAPIoHa (GNUEIAKA auyKOAANoN), N XaunAA Téon BeBlacpuévou afnoipatog T6Eou eTTITPETTE
HIKPOTEPN GAOYQ KATA TNV ATTOPAKPUVON TOU NAEKTPOBIOU OTTO TO KOUUATI, HEIWVOVTOG T TTITOIAIOHATA, TO KAWiYATA KAl
TNV 0&eidwaon Tou TEPayiou.

AvTIBETWG, AV XPNOIMOTTOIOUVTAI NAEKTPASIA TTOU ATTAITOUV UPNAEG TAOEIG, 0AG OUVIGTOUNE TNV €TTIAOYA UWNAAG TIUAG,
£T01 WOTE VO ATTOPEUYETAITO ORRCIPO TOU TOEOU KATA TN GUYKOAANGN.

W Mnv emiAéyere moré pia tdon BeBiacuévou ofnaoiuarog t6éou peyaAiTepn améd TNV 140N €V KEVW TNS

YEVVATPIAG.
EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy
0/MAKPIAAMO |[99.9V 445V

EvepyoTtroinon antisticking

Emitpétrel Tnv evepyoTToinon f atmmevepyotroinon Tng Aeitoupyiag antisticking.

To antisticking emiTpéTrel Tn peiwon Tou pedpatog ouykOAAnong ota 0A, o€ TTEPITITWON TTOU TTAPOUCIOCTEI KATAGTOON
BpayxukukAwpaTog peTagu nAekTpodiou Kal Tepayiou, TTpooTaTeUOVTAG ETCI TNV TOIPTTIOA, TO NAEKTPODIO Kal TOV
OUYKOAANTA Kal e§aoc@aAilovTag TIG OUVORKEG aoPaAEiag.

Xpovog BpayukukAwpatogpiv TV enépPacn Tov antisticking:

Tipn Antisticking MpokaBopiop
0/MAKPIAAMNO | AMENEPIOMNOTHZH -
1/ON ENEPronoiHzH X

Opio eréuBaong Arc force

Emitpémrel Tn pUBPION TNG TAONG G TNV OTTOIA N YEVVATPIA TTAPEXEI TN XAPAKTNPIOTIKA alEnon peupatog Tou Arc force.
EmiTpémrel Tnv emTiTeEUEN S10QOPETIKWY dUVAMIKWY TOEOU:

XaunAoé 6pio

Niyeg emreppdoeig Tou Arc force dnuioupyolv éva oAU aTaBepd, aAAd AiydTePO SUVAPIKOS TOEO.

15aviKo yia EPTTEIPOUG OUYKOAANTEG Kal yia NAEKTPOSIa EUKOANG GUYKOAANONG.

YynAo6 6pio

MoAAég emrepBdoeig Tou Arc force dnuioupyoUv éva eAa@pws acTabéaTepo, aAAG TTOAU SuvapIKO TOEO.

To 160 cival IKavo va dlopBwaoel evoeXOPEVA TQAAUATA TOU XEIPIOTH 1 va AVTIOTOBUIOEI TO XAPAKTNPICTIKA TOU
nAekTpodiou.

18aVIKO Y10 OUYKOAANTEG PE PIKPT EPTTEIPIA KAl YIA NAEKTPOBIO SUOKOANG OUYKOAANONG.

EAdxiotn Méyiotn MpokaBopioy
0/MAKPIAAMO |[99.9V 8V
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Dynamic power control (DPC)
Emitpémrel Tnv emiAoyr| Tou €MOUPNTOU XapakTnploTikou V/I.

1=C Peipaotabepo

H augopeiwon Tou Uwoug Tou TOEoU Bev £TTNPEALEI KABOAOU TO TTAPEXOUEVO PEUUA OCUYKOAANGNG.

JuvioTaTalyia nAekTpddio: Baaikd, PoutiAiou, O¢ivn, XdAuBa, Xutooidipou

1320 MTWTIKG XapaKTNPIoTIKG pe pUBIGN oTadIaKA G KABOS0U (papTag)

H ad&non Tou Uwoug Tou T6EOU TTPOKAAEI TN PEIWON TOU PEUPATOG GUYKOAANGNG (KAl avTioTpo®a), avaAoya JE TNV TIPA
puBuiong, amd 1 éwg 20 Ampere, avd Volt.
JuvioTaTalyia nAekTpddio: Kuttapivng, AAoupiviou

P=C TTabepnoxic

Halgnon Tou Uwoug Tou TOEOU TTPOKAAEI TNV PEiwon Tou pelpaTog ouYKOAANGONG (kalavTioTpo@a), ue Baon Tov Kavova:

V1=K

ZuvioTaTalyia nAekTpddio: Kuttapivng, AAoupiviou

Eidog péTpou

Emitpémelotnv ep@avian TnG £vOeIENG TNG TAONG GUYKOAANONG ) TOu peUpaTog ouykOAAnong

Tipn U.M. MpokaBopioy AeiIToupyia eTTavakAnong

0 A X Avayvwaon + pUBuion TpEXovVTog

1 \% - Avayvwon tdong

2 - - Xwpigavayvwan
Emavagépw

Emitpémel TNV emmava@opd OAwv Twv TTapapéTpwy oTIG TIpokaBopiopéveg TINéEG (default) kai Tng didtagng oTig
TIPOKaBOPITUEVEG CUVORKEG.

oTa TTapapETPWY pUOHIoNG (TIG-DC)

Atro0nkeuon Kal £€§050¢g

Emitpémrer Tnv ammoBrkeuon Twv aAAaywv kai Tnv £§odo atrd 10 set up.

Emavagépw

Emitpémrel Tnv eTava@opd OAwv Twv TTapapéTpwy oTIG TTpokabopiopéveg TINEG (default).
EmTavagépw

EmTpémer Tnv emava@opd OAwv Twv TTapauéTpwy OTIG TTpokabopiopéveg TiéG (default) kai Tng didTtagng oTig
TIPOKABOPIOPEVEG CUVONKEG.

EZOYAP

5.1 TnAexeipiotipilo

H oUvdeon Tou TNAEXEIPIOTNPIOU PE TOV KATAAANAO OUVOECHO, TTOU UTTAPXEI OTN YEVVATPIA, EVEPYOTTOIET TN A&ITOUpPYia TOU. AUTA N
alvdean PTTOPEI ETTIONG va TTPAYHATOTTOINOEI HE TO GUCTNUA EVEPYOTTOINMEVO.

AuTr nouvdeon UTTopEi va yivel akOPa KAl JE TNV CUCKEUR AVOUUEVD.

Me 1o TnAexeipioTpio RC cuvdedepévo, o Trivakag eAEYXOU TNG YEVVATPIAG TTAPANEVEI EVEPYOG KAI UTTOPEITE VO KAVETE OTTOIABATTOTE

aAAayn.

O1 puBpioeig Tou yivovTal atrd Tov TTivaka eAEYXOU TNG YEVVATPIAG ep@aviovTal kai aTo TnAexelipioTiplo RC kal avTioTpoga.

~

7y RC18

TooUoTNUA QUTO ETTITPETTEI TN PUOUION €€ ATTOOTACEWG TOU AVAYKQIOU PEUPATOG, XWPIG
va d1akGTTITETAI N 81081KAGia OUYKOAANGNG ) va eyKaTaAeiTTeTal n {wvn epyaciag.
Houvdeoan Tou TnAexeipioTnpiou RC oTnv €181k UTTOBOXHA TTOU UTTAPXEI OTIG YEVVATPIEG
gvepyoTrolei TN AsiToupyia. Authq n olvdeon WTTOpEi va yivel akdpa Kal Pe TNV
EYKOTAOTOON AVOUMEVN.

ZuppaTé e
+ URANOS 1500RC

N
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6. 2YNTHPHZH

H d1aTagn péTrel va ouvTnpEiTal TaKTIKH, CUPN@WVA PE TIG 0dNYiEG TOU KATAOKEUATTH.

.

H evdexouevn cuvTipnon TTPETTEI va eKTEAEITAI HOVO ATTO £EEIOIKEUPEVOUG TEX VIKOUG.

‘OAeg o1 Bupideg TpdOBaCNG KAl CUVTHPNONG, KABWGE KOl TA KATTAKIA, TIPETTEI VA £ival KAEIOTA Kal KAAG OTEPEWPEVA, OTAV I CUGKEUR
BpiokeTal oe AeiToupyia.

ATrayopeUeTal oTTOIAOATTIOTE HETATPOTTH TNG SIATAENG.

Mnv eTTITPETTETE TN CUCOWPEUOT HETAAAIKNG OKOVNG YUPW aTTd Ta TITEPUYIA OEPIOUOU.

AlakéTTeETE TNV TPOPOdOCia peUUATOG, TIPIV ATTO KAOE eTTEPRAON!

* KoBapioTe T0 EOWTEPIKG PE TTETTIEGUEVO AEPA O€ XAUNARA TTiEoN Kal JAAAKO TTIVEAO.
* EAEyxeTe TIG NAeKTPIKEG TUVOEDEIG KO OAD Ta KOAWDIa aUvdEoNG.

% Mepiodikoi EAeyyor:

MNaTtnouviApnonf TNV aviiKaTaoTaon TwV EEAPTNUATWY TWV TOIPTTIOWY, TWV TOIPTTIOWY NAEKTPOSioU KaI/f) TWV KOAWSI WYV CWHATOG
yeiwong:

EAEyETe TN Beppokpacia Twy eEapTNUATWY, yia va SIATTIOTWOETE AV £X0UV UTTEPOEPUAVOEI.
XpPNOIYOTIOIEITE TTAVTA YAVTIAQ EYKEKPIYEVOU TUTTOU.

Xpnoipotroieite KATAAANAQ KAEIBIG Kal EpyaAEia.

—&

ZETTEPITITWON TTOU OEV YiVETAI N CUVICTWHEVN GUVTAPNGN, TTAUEI N10XUG OAWY TWV £YYUNOEWYV KAl 0 KOATAOKEUAOTAG ATTAAAdOTETAI
atré oTToladnTToTE EUBUVN.
H emmiokeun A n avTikatdoTaon eEapTNUATWY TNG SIATAENG aTTO PN EEIDIKEUPEVO TIPOCWTTIKG €XEI WG GUVETTEIN TNV AUEC AKUPWON
TNG EYyuUnong TOU TTPOIOVTOG.
ATtrayopeUeTal OTTOIAdNTIOTE HETATPOTIH TNG SIATAENG.
I H evdexdpevn €moOKeUn 1 avTikaTtdotaon €LapTnUATWY TNG OIATAENG, TTPETTEI va YIVETAI OTTOKAEIOTIKG aTrd
€CEIBIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

O KaTaoKEUaaTAG deV PEPEI Kapia euBUVN, OE TTEPITITWAON TTOU O XEIPIOTAG O€ CUPHOPPWOEI e TIG 0dNYiEG.
MNa kaBbe ap@iBoAia kai/f TPORANUA, un SIOTACETE va ATTEUBUVOEITE GTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG.

7. ZYNATEPMOZ

t E01
AANGpU BepuikoU

t E03

AANGp BepuikoU
2
L

2UVayEPUOC BIANOPPWONG dIATAENG

E20
ﬂ 2UvayePUOS BAGBNG o€ Pvhun

h A E21

2UVAYEPHOG ATTWAEIOG OEDOUEVWIV

v " E42
2UVayEPUOC UTTOTACNG
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8. AIATNQZH NMPOBAHMATQN KAIAYZEIZ

AmoTuyia avauuaTtog TNG CUOKEUNG (mpdaivn Auxvia aBnaoTn)
Aitia Auon

» AtToucia TaongoTtnv Tpia Tpo®odoaiag. » EANEYETE KO EVOEXOPEVWG ETTIOKEUAOTE TNV NAEKTPIKN EYKATACTAC.

» ATreuBuvBeiTe o€ £EEIBIKEUPEVO TTIPOCWTTIKO.

» EAATTWHATIKG QIG ) NAEKTPIKO KOAWDIO. AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHA.
AteuBuvBeite 0TO TTANOIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, VIO TNV

€TTIOKEURA TNG dIdTAENG.

¥

» Kapévn aoc@aAeia ypappng. AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHA.

» AIOKOTITNG TPOPOOOCTIaG EAATTWHATIKOG.

¥

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNUA.
ATTeuBuvOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, VIO TNV
€TTIOKEUNA TNG O1ATAENG.

3

» HAEKTPOVIKA PEPN EAATTWUATIKA. ATtreuBbuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV

ETTIOKEUNA TNG O1ATAENG.

ATrougia 1Ic0xU0og oTnV €€060 (N unxavh 0ev eKTEAEI CUYKOAANGON)

Aitia AUon
» YepBEpuavon unxavig (Cuvayepuog BepuIKAG » TEPINEVETE VA KPUWOEI N UNXAVH], XWpPig va tnv oBrnoeTe.
ao@AAelag - KiTpivn Auxvia avappévn).

» NavBaopévn ouvdean CWHATOG YEIWONG.

4

KdavTte owoTé Tn 0UVOECT TOU CWHATOG YEIWONG.
>upBouAeuBeite TNV TTapdaypago “©éon oe AciToupyia’.

¥

» Taon &IkTUOU EKTOG EUPOUG TTPOKABOPICTHEVWY Emava@opd tng 1édong 8IKTUOU EVTOG TWV Opiwv TPoPodoaiag Tng
TINWV (KiTpIVN AuxVia avappévn). YEVVATPIAG.

>uvdéaTe owaTa TN didTagn.

>upBouAeuBeite TNV TTapdaypa@o “Zuvdeon’.

4

» HAEKTPOVIKA PEPN EAATTWUATIKA. »

AtreuBbuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
€TTIOKEUR TNG dI1dTagNG.

NAavBaopévn mapoxn ioxuog
Aitia Auon

¥

AavBaopévn iAoy d1adikaoiag cuykOAAnGnGn
EAATTWHATIKOG BIOKOTITNG ETTIAOYAG.

EmAEETE TH OWOTA B1adikaoia cuykOAAnoNG.

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHA.

ATTeuBuvOEiTE GTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, VIO TNV
€TIOKEUNA TNG O1ATAENG.

4

NavBaopéveg pubuioeig TTapapETpWY Kal Reset eykardotaong Kal ETAVATIPOYPAUPATIONOG TWV TTAPAUETPWV
AerToupyiwv Tng didtagng. OUYKOAANONG.

¥

EAatTwpatikéd ToTevoidpeTpo/encoder yiatn
pUBuIoN TOU peUaTOG CUYKOAANGNG. »

¥

AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKO £EAPTNHA.
ATreuBuvBeiTE GTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOGTAPIENG, VIO TNV
€TTIOKEUNA TNG dIdTagNG.

Tdon 81KTUOU £KTOG EUPOUG TTPOKABOPICUEVWY
TIMWV.

¥

>uvdéoTe oWOTA TN dIATAEN.
>upBouAeuBeite TNV Tapdypago “Xuvdeon”.

2

¥
¥

ATToucia piag daang. >uvdéaTe owaTa TN didTagn.

>upBouAeuBeite TNV TTapdaypa@o “Zuvdeon’.

HAEKTPOVIKG PEPN EAATTWHATIKG.

¥

AtreuBbuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, VIO TNV
ETTIOKEUNA TNG B1ATAENG.

AoTdBeia T6E0U
Aitia AUon

» AVETTOPKNG TTPOCTACIA TOU agpiou. » PuBpioTe owaTd TN por| agpiou.
» BeBaiwBeite 611 To 0TOMIO KAI TO UTTEK AEPiOU TNG TOIPTTIOAG BpioKovTal
o€ KaAr kaTaoTaon.
» Yypacia oT1o a€plo cUuyKOAAnoNgG. » XPNOIYOTTOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KA1 UAIKA KAANG TTO10TNTAG.
» Alatnpeite o€ dpioTn KatdoTaon Tn didTtagn Tpo@odoaiag agpiou.

EL
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» NavBaouEVEG TTAPAPETPOI CUYKOAANGNG.

YmepBoAikd miTaiAiopata
Artia

» ANavBaopévo uikog 1é6¢ou.

» ANavBaouEVEG TTAPAPETPOI CUYKOAANGNG.

» AVETTQPKAG TTPOCTOCIA TOU AgPiou.

» AavBaopévn duvapikr TéEou.

» ANavOaouEVOG TPOTTOG EKTEAEONG CUYKOAANGNG/
KOTTAG.
Avemapkng digioduon

ArTia

» ANavBaouEVOG TPOTTOG EKTEAEGNG CUYKOAANGNG.

» NavBaOoUEVEG TTAPAPETPOI CUYKOAANGNG.

» AKATAAANAO NAekTPODI0.

» AavBaouévn TTPOETOINATTO AKPWV.

» AavBaopuévn ouvdeon CWHATOG YEIWONG.

MeydAeg d1a0TAOEIG TWV TTPOG GUYKOAANDN
KOMMATIWV.

EykAwBiop6g okoupldg

ArTia

» ATEANG ATTOPAKPUVON TNG OKOUPIAG.

» TMOAU peydAn didueTpog nAekTpodiou.

» AavBaouévn TTPOETOIUATTO AKPWV.

» NavBaouévog TpOTTOG EKTEAETNG GUYKOAANONG.

EykAwBIop6G BoAppapiou
ArTia

» NavBaopéveg TTapdpeTpol GUYKOAANONG.
» AKATAAANAO NAeKTPODIO.

» NavBaouEévog TPOTTOG EKTEAETNG GUYKOAANONG.

duonpata
Artia

» AVETTAPKAG TTPOOTACIC TOU Agpiou.

| bohlerweldng
» EAEYETE TTPOOEKTIKA TN O1ATAEN CUYKOAANONG.

» AtreuBuvBeite aTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTOOTAPIENG, YIA TNV
€TTIOKEUR TNG dIATAENG.

Auon

2

MeiwoTe TNV amméoTaon HeTagl NAekTpOdiou Kal TEPayiou.
MeliwaTe TNV Tdon cuykOAAnang.

¥

¥

EAQTTWOTE TO pEUPA OCUYKOAANGNG.

¥

PuBuiote cwoTd TN pon agpiou.
BeBaiwOeite 611 To 0TOMIO KaI TO UTTEK AEPiOU TNG TOIPTTI®AG BpioKovTal
og KaAf kaTdoTaon.

¥

2

AUENOTE TNV ETTAYWYIKA TIUA TOU KUKAWHOTOG.
XPNOIUOTTOIEITE JEYAAUTEPN ETTAYWYIKA TTAPOXH.

¥

¥

EAatT00TE TNV KAiON TG TOIPTTI®AG.

AGon

» EATTWOTE TNV TOXUTNTA TTPOWONGONG TNG GUYKOAANONG.
» AugnoTe 1o peUPa cuykOAANONG.

» XpNOIPOTTOINCoTE NAEKTPOSIO UE PIKPOTEPN DIAPETPO.

» AugnoTe To dvolypa Tou diIdKevou.

» Kavte owoTd Tn oUvdEOn TOU CWHATOG YEIWONG.
» ZUMPBOUAeUBEiTE TNV TTapAypa@o “©¢on oe AsiToupyia”.

» AugnoTe To peUpa ouykOAANONG.

AUon

» KaBapioTte KaAG Ta KOYPATIa, TTPIV TN GUYKOAANON.

» XpNOIYoTToINOoTE NAEKTPODIO PE PIKPOTEPN DIAPETPO.
» AugnaoTe To dvolypa Tou dIdKevVou.

» MelwaoTe TNV amméoTaon peTagl NAekTpodiou Kal TEPayiou.
» KivnOeite e opaAd pubpuo, o OAeG TIG pATEIG CUYKOAANGNG.

AUon
» EAaTTWOTE TO pela ouykOAANangG.
» XPNOIYOTTOINOTE £va NAEKTPODIO e HEYAAUTEPN DIAPETPO.

» XPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKA KOANG TTO10TNTAG.
» TpoXioTe cWaTA TO NAEKTPODIO.

» ATTOQUYETE TIG ETTAPEG HETAEU NAEKTPOBiOU KAl AouTpOoU cUYKOAANGNG.

AUon

» PuBuioTe cwaoTd TN por agpiou.
» BeBaiwBeite 611 To 0TOUIO KAI TO UTTEK AEPiOU TNG TOIUTTIOAG BpiokovTal
o€ KaAf KataoTaon.
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h 1 béhlerv‘,vej"s’i{gg
KoAAfpata

Aitia

» NavBaopévo uikog Té6Eou.

» NavBaouéveg TTOPAPETPOI CUYKOAANGNG.

» NavBaouévog TpOTTOG EKTEAEGNG OUYKOAANONG.

» MeydAeg d100TAOEIG TWY TTPOG GUYKOAANCN
KOMMATIWV.

» NavBaopévn duvapikr ToEou.

PnypaTtwoeig oTig AKpeg
Aitia

» NavBaouéveg TTAOPAPETPOI CUYKOAANGNG.

» NavBaopévo unkog To6Eou.

» NavBaopuEvog TPOTTOG EKTEAEONG OUYKOAANONG.

» AVETTOPKAG TTPOCTACIA TOU agPiou.

O&e1dwoelg
Aitia

» AVETTAPKAG TTPOOTACI TOU aEPiou.

Moépol

Aitia

[pdoo, Bepviki, okoupid A Bpwpid oTa TTPOG
OUYKOAANCN KOPUATIO.

[pdoo, Bepviki, okoupid A BpwId oTO UAIKO
OUYKOAANONG.

Yypacoia a1o uAikd cuykOAAnonG (KOAANon).

NAavBaouévo pikog T6¢ou.

Yypagoia oto aépio cuykOAANongG.

AVETTAPKAG TTPOCTOC A TOU AEPiOU.

¥

[MoAU ypriyopn oTepeoTTrOinon Tou Aoutpou
OUYKOAANGNG.

PwypégevBepuw
Aitia

» NavBaopéveg TTapaueTpol GUYKOAANONG.

» Ipdoo, Bepviki, okoupidn Bpwuid oTa TTPOG
OUYKOAANGN KOPMATIAL

AUon

2

AugnoTe Tnv amméoTaon eTagU NAekTPOdiou Kal KOPPaTIoU.
AugAoTe TNV 10N CUYKOAANONG.

¥

AugAoTe TO peUpa ouykOAANoNG.
AugnoTte TNV 1doNn oUYKOAANGNG.

¥

2

AugnoTe TEPICCOTEPO TNV YwVia KAioNG TNG TOIUTTIOAG.

¥

AugnoTe 10 pelpa ouykOAANoNG.

AugnoTe TNV ETTAYWYIKA TINA TOU KUKAWPOTOG.
XpNnOoIYOTIOIEITE HEYAAUTEPN ETTAYWYIKH TTAPOXH).

¥

Auon
» EAATTWOTE TO pEUPA OUYKOAANGNG.
» XpNOIYOTTOINOTE NAEKTPODIO PE PIKPOTEPN DIAPETPO.

» MeiwoTe TNV ammoéoTaon HeTagu NAeKTPOdiou Kal TEPayiou.
» MelwaoTe TNV Tdon cuykOAAnong.

» MelwoTe TNV TaXUTNTA TTAEUPIKAG TAAGVTWONG KATA TO YEUIOMA.
» EAATTWOTE TNV TOXUTNTA TTPOWONONG ThG CUYKOAANONG.

» XpnolyoTroleite aépia KATAAANAQ yia Ta TTPOG GUYKOAANGN UAIKA.

AUon

» PuBuioTe cwoTd TN por| agpiou.
» BeBaiwBeite 611 To 0TOMIO KAI TO UTTEK AEPiOU TNG TOIPTTIOAG BpioKovTal
o€ KaAn katdoTaaon.

Auon

» KaBapioTte KaAd Ta KOYUATIO, TTPIV TN GUYKOAANGN.

¥

XPNOIPOTTOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG KOAAG TTO10TNTAG.
AilaTnpeite TAvToTE O€ TEAEIO KOTAOTAOT TO UAIKO OUYKOAANONG.

2

XpNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIGVTA Kal UNIKA KOAAG TTO10TNTAG.
AlaTnpEiTE TTAVTOTE OE TEAEIA KATAOTACT TO UAIKO CUYKOAANGNG.

¥

2

MelwaoTe TNV atméoTaon HETALU NAEKTPODiOU Kal TEPaxiou.
MelwaoTe TNV Tdon cuykOAAnong.

XpNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kal UNIKA KOAAG TTO10TNTAG.
Alatnpeite oe dpiotn katdotaon mn didTagn 1po@odoaiag agpiou.

¥

¥

PubuioTe cwaTd TN por| agpiou.
BeBaiwbBeite 6TI TO 0TOWIO KOI TO UTTEK BEPIOU TNG TOIUTTIOAG BpicKovTal
o€ KaAr kaTaoTaaon.

¥

EAaTTwOTE TRV TOXUTNTA TTPOWONONG TNG OUYKOAANONG.
MpoBeppuaiveTe Ta TTPOG CUYKOAANGN KOPUATIA.
AugnoTe 10 pelpa ouykOAANONG.

¥

Auon

» EAaTTWOTE TO peUpa ouykOAANGngG.
» XpNOIYOTTOINGTE NAEKTPODIO PE PIKPOTEPN DIAPETPO.

» KaBapioTte KaAd Ta KOPPATIa, TTPIV TN GUYKOAANGN.
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» [pdoo, Bepviki, okoupid A BPwuI& aTO UAIKO » XPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIK& KOANG TTO10TNTAG.
OuyKOAANonNG. » AlOTNPEITE TTAVTOTE O€ TEAEIQ KATAOTAON TO UAIKO OUYKOAANONG.
» NavBaopévog TPOTTOG EKTEAETNG OUYKOAANONG. » E@appdéoTe TNV KATGAANAN d1adikaaia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG

OUYKOAANON ouvoéaou.

» TaTTPOG GUYKOAANGN KOPUATIA EXOUV DIOQOPETIKA » EmaAeiyTte TAoTa A AiTrOg, M1V TN GUYKOAANGN.
XOPOKTNPIOTIKA.

Pwypégev puxpw
Aitia Alon
» Yypacoia oTo UANIKO OUYKOAANONG. » XPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KA UAIKG KOARG TTOIOTNTAG.

» AlaTnpeite TAVTOTE O€ TEAEIQ KATAGTAON TO UAIKO GUYKOAANONG.

» 181aiTEPN YEWMETPIKA HOPPT) TOU TIPOG GUYKOAANCN  » MNpoBeppaiveTe Ta TTPOG GUYKOAANCT KOPUATIA.
ouvdEooU. » O£pUavaon HETA TN GUYKOAANGN/KOTTH.
» E@appdoTe TNV KATAAANAN d1adikaaia, yia Tov TUTTO TOU TTPOG
OUYKOAANON ouvOEaouU.

9. ZYNTOMH ANA®OPA 2TH OEQPIA THZ ZYTKOAAHZHZ

9.1 ZuykO6AAnon pe erevdupévo nAekTpodio (MMA)

MposeToipacia Twv dKpwv

MNa tnv eTmiteugn owoTAG ouykKOAANoNG, €ival TTAVTOoTE OKOTTIMO Ta AKpa va gival kaBapd, xwpig oeidia, akoupid r dAAoug
PUTTOYOVOUG TTAPAYOVTEG.

EtiAoyn Tou nAekTpodiou

H 814peTpog Tou NAekTpodiou TTou Ba xpnaipoTroinBei e§apTdTal atd To TTAX0G Tou UAIKOU, Tn B€an, Tov TUTTO TNG GUVOEDNG KAl TOV
TUTTO TOU B1dKEVOU.

Ta nAekTpOdIa PeydAng diapéTpou aTTaiTolv uwnAd peUPaTa Kal, KATE CUVETTEIQ, UYNAL BEPUIKR TTAPOXT OTN CUYKOAANON.

TOmog eévduong XapaKTNPIOTIKA XpAon
PouTiAiou EukoAia xpriong OAeg o1 Béaeig
O&ivn YynAn taxutntatiéng Emimedo
Baoiko Mnxaviké xapakTnpIoTIK& OAeg o1 6éaeig

EmiAoyn pedpoTog cuykOAAnong
To eUPOGTWV TIHWV PEUPATOG CUYKOAANGNG TOU KABE TUTTOU XPNOIMOTTOIOUMEVOU NAEKTPOBIOU ETTICHAIVETAI ATTO TOV KAOTAOKEUAOTH
TTAVW 0T CUCKEUAOTA TWV NAEKTPOBIWV.

‘Evauon ka1 diatppnon 16§ou

To nAeKTPIKO TOEO TTAPAYETAI TPIBOVTAG TO AKPO TOU NAEKTPOBIOU TTAVW OTO TIPOG GUYKOAANCN KOUUATI, OTO OTTOIO €ival ouvOEdEPEVO
TO OWHa yeiwong. MeTd Tn évauon Tou TOEOU, N TOIPTTIOO ATTOPAKPUVETAI, OTNV KAVOVIKH aTTdoTaon CUYKOAANONG.
MNavaeuvonBein évauon Tou 160U, TTPETTEL, OTNV APXH, va doBEi pia peyaAUTEPN TTOOOTNTA PEUPATOG, OE OXECT PE TO KAVOVIKO pEUHa
ouykO6AAnong (Hot Start).

A@oU otaBepoTroinBei To NAEKTPIKOS TOEO, apxidel n THEN TOU KEVTPIKOU TUAUATOG TOU NAEKTPOBIOU, TTOU EVATTOTIOETAI UTTO HOP®N)
OTayOVWYV TTAVW 0TO OUYKOAAOUHEVO KOUMATI.

H e§wtepikn eTEVOUON TOU NAEKTPOBIOU, EVW KATAVAAWVETAI, TTAPEXEI TO AEPIO TTOU TTPOCTATEUEI TN GUYKOAANCT Kal, GUVETTWG, TNV
KOAR TTO10TNTA TNG.

MNavaamoeeuxOeiTo oBACINO TOU TOEOU ATTO TIGOTAYOVEG TOU AEIWPEVOU UAIKOU, TTOU BPaXUKUKAWVOUV TO NAEKTPOSIO JE TO AOUTPO
guykOAANnong, e¢aitiag TG katd AdBog TTpooéyyiong autwy Twv dUo, gival TTOAU XpAoiun pia aTiypiaia augnon Tou peluaTog
OUYKOAANONG, éwg éTou EeTrepacTei To BpaxukUkAwpa (Arc Force).

2 € TTEPITITWON TTOU TO NAEKTPOBIO TTAPAMEIVEI KOAANUEVO OTO CUYKOAAOUUEVO KOPMATI, TTPETTEI va PEIWOEI 0TO EAAXIOTO TO pela
BpaxukukAwpaTog (antisticking).

ExkTéAgon Tng ouyk6AAnong

H ywvia kAiong Tou nAekTpodiou TToIKiAEl avadAoya pe Tov apiBud Twyv epacudtwy. H Kivnon Tou nAekTpodiou eival ouvABwg

TTOAIVOPOUIKE KAl HE OTACEIG OTA TTAEUPIKA AKPA TNG PAPNAG, £TOI WOTE va ATTOPEUYETAl N UTTEPBOAIKA) CUCOWPEUON UAIKOU
OUYKOAANGONG OTO KEVTPO.
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A@aipgon Tng oKoupIldg
2TN OUYKOAANGN PE ETTEVOUPEVA NAEKTPODIA, HETG ATTO KABE TTEPAT A, TTPETTEI VA AQAIPEITAI N ETTIKAAUTITIKA OKOUPIQ.
H agaipeon yivetal pe pikpr o@upi (WaToakovi) f he cuppaTéfouptoa, 6TAV N GKOUPIA eival wabupn.

9.2 YuykO6AAnon TIG (ouvexég 1680)

Mepiypaepn

H ouykéAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) BaciCetal otnv apxn TG dnuioupyiag evog NAekTpIkoU TOEoU PETAEU €vOG ATNKTOU
nAexTpodiou (kabBapd BoAgpduio A kpdua, ye Beppokpaacia TAENG TepitTrou 3370°C) Kal Tou peTaAAikoU KoppaTioU. Eva adpavég
aépio (Apyo) TpooTaTelel To AouTpd GUYKOAANONG.

MNa va atro@euyxBoUv o1 £TTIKivOUVOoI EYKAWRIoHOI BOAQPapiou oTn pa@r], TO NAEKTPODI0 DEV TTPETTEI VA EPXETAI TTOTE OE ETTAPN HE TO
TTPOG OUYKOAANGN KOPPATI. Na To Adyo auTto, péow PIag yevvATPIag uwnAng ouxvotntag (H.F.), dnuioupyeital pia ekkévwan, TTou
ETTITPETTEI TNV EVOUGT TOU NAEKTPIKOU TOEOU aTTd aTTOOTACH.

YTapxel kai GAAOG TUTTOG évauong, PE TTEPIOPICHEVOUG eYKAWPIoHOUG BoAgpapiou: n évauon lift, Tou dev TTpoPAETel uwnAn
auxvoTnTa, aAAG pia apyIkr KaTaoTaon BPaXUKUKAWHNATOG HE XaUNAS pelpa, HeTagU nAekTpodiou Kal Tepaxiou. Tn oTiyun TTou
QATTOPAKPUVETAI TO NAEKTPSODIO, BNUIOUPYEITAI TO TOEO KAI TO PEUPA AQUEAVEI WG TNV ETTIAEYHEVN TIUN.

MNa va BeATIwOEei N TTOIGTNTA TOU TEAIKOU HEPOUG TNG PAPAG CUYKOAANGNG, ival XpACIKO va uTTopei va eAeyxOei pe akpifeia n otadiakn
ENATTWON TOU PeEUPATOG OCUYKOAANONG Kal TTPETTEI ATTAPAITNTA TO AEPIO VA PEEI HEOA OTO AOUTPO OUYKOAANGNG, VIO PEPIKA
OeuTEPOAETITA OKOMN, HETA TN AREN TOU TOEOU.

2e TTOAAEG epyaaieg, eival Xprioiun nUTTapEn 2 S10QOPETIKWY TTPOKABOPIGUEVWY PEUPATWY OUYKOAANGNG KAl N duvaToTNTA EUKOANG
peTaBaong atd 1o £€va oto dAAo (BILEVEL).

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

@

Eivar n guvnBéoTepn TTOAIKOTNTA (GUECN ) KAVOVIKF TTOAKOTNTA) KAl ETTITPETTEI TTEPIOPITHEVN

®Bopda Tou nAekTpodiou (1), epdoov 10 70% TNG BePPATNTAG CUYKEVTPWVETAI OTNV GvOodO

(ouykoAAOUpEVO KOPPATI).

Emtuyxdvovtal otevd kai Babid Aoutpd, pe UWNAEG TaXUTNTEG TTPOWONG Kal, KATA CUVETTEIQ,
1 l Xe— XAUNAA BepUIK TTapoxn.

@

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

H moAikéTnTa €ival avaoTpo@n Kal eTITPETTEI TN CUYKOAANON KPARATWY TTOU KAAUTITOVTAI ATTO
oTpwua adpavoug oeldiou pe Bepuokpaaia TAENG HEYAAUTEPN aTTO QUTH TOU JETAAAOU.

Agv ptTopoulv va XpnoigotoinBolv uwnAd pedpaTta, yiati TpokaAouv utrepBoAikr) Bopd Tou
Q / I \ e— nAekTpodiou.
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D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed)

T
D.C.S.P

Ia H xprion evég ouvexoug TTAAPIKOU PEUUATOG ETTITPETTEI TOV KAAUTEPO EAEyXO TOU AouTpou

\_ guyKOAANoNG o€ eI8IKEG OUVORKEG EpyaTiag.

To AouTpd cuykOAAnong oxnuaTti¢etal atré Toug TTaAPoUg aixung (Ip), evw 1o Baaikéd pevpa (Ib)
o t

dlatnpei 10 160 avapuévo. Autd BIEUKOAUVEI TN OUYKOAANCN KOPMOTIWV HIKPOU TTAXOUG, HE
MIKPOTEPN TTAPAPOPPWOT, KOAUTEPO CUVTEAEDTH MOPPAG KAI, CUVETTWG, HIKPOTEPO Kivouvo
PNYMOTWOEWYV €V OEPUW Kal EYKAWPBIOPWY agpiou.

Me Tnv augnon Tng ouxvoeTnTag (METaia ouxvoeTnNTa) ETMITUYXAVETAI £€va TOEO TTIO OTEVO, TTIO
OUYKEVTPWHEVO Kal TTIo oTaBepd Kal pia YeyaAUTEPN TTOIOTNTA TNG OUYKOAANGNG KOUHATIWV
MIKPOU TTaX0UG.

D.C.5.P -PULSED

I t

2uykoAAnoeig TIG Tou xaAuBa

H di1adikacia TIG gival TTOAU aTTOTEAECUATIKA OTN CUYKOAANGN, TOGO TOU KOIVOU, OGO KOl TOU EMTTAOUTIOUEVOU e AvBpaka xaAuBa,
YIQ TO TIPWTO TTEPACTHA 0€ CWAAVEG KAl YIa GUYKOAANCEIG TTOU aTTaiToUv dpioTn aloOnTIKA ep@avion.

AtmraiTeitai n aueon (kavovikn) moAikotnta (D.C.S.P.).

MpoeTolyacia TwV AKpwv
H diadikacia atraitei Tov TPOOEKTIKO KABAPITUS KAI TNV TTPOETOIPAC A TWV AKPWV.

ETTiIAoyn Kal TTpoETOINOaCia TOU NAEKTPOSiou
ZuvioTaTail n xprion nAektpodiwv BoAgpapiou pe B6pio (2% BpIo, KOKKIVOU XPWHATOG) 1] EVAAAAKTIKE NAEKTPOSIa AnunTpiou N
AavBaviou pe T1g €€AG SIaPETPOUG:

@ nAekTpodiou (mm) gUpog peupaTog (A)
1.0 15+75

1.6 60+150

2.4 130+240

H aixpn Tou nAekTpodiou TTPETTEl va TpOXiZeTal OTTWG OTNV EIKOVA.

0 >

a® g0pog pevparog (A)
30 0+30

60+90 30+120

90+120 120+250

YAIk6 ouyk6AAnong (k6AAnon)
O1 pd&Bdol cuykoAANTIKOU UAIKOU (KOAANONG) TIPETTEI VA £€XOUV INXAVIKEG IB1IOTNTEG TTAPOUOIESG JE AUTEG TNG BAONG (KOPPATIOU).

>ag ouvioTOUHE va un XpnaolgoTroleite pdfdoug TTou TTpoépyovTal atrd 1o UAIKG TNG BAong (KoguaTiol), yiaTi UTTOPEI va TTEPIEXOUV
akaBapaieg atrd TNV KATEPYATIa KAl VA £XOUV OPVNTIKEG CUVETTEIEG OTN OUYKOAANCN.

MpooTaTeuTiké aépio

>xedOV TTAVTOTE XpnaolpoTrolgital To kabBapod Apyo (99,99%).

Pebpa ouyk6AAnong @ nAexTpodiou (mm) Akpo@Uaoio agpiou | Akpo@uoio agpiou @ | Pon ) apyou (Aitpa/
(A) api® (mm) AeTrTO)

30 0+30 4/5 6/8.0 5-6

60+90 30+120 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7

90+120 120+250 6/7 9.5/11.0 7-8

ZUuykO6AAnon TIG Tou xaAkoU

H Siadikacia TIG mpofAétrel uwnAn BepuiknA 10U Kal gival 1I01aiTepa evOedEIYPEVN Yia TN cUYKOAANGN UAIKWVY UWnAARG BepuikAg
aywyIgoTnTag, OTTWG 0 XAAKOG.
MNamn ouykdAAnon TIG Tou xaAkoU, akoAouBraTe TIG 0dnyieg yia Tn cuykOAAnon TIG Tou XGAuBa A eISIKWY ey XEIPIBiwV.
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10. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

10.1 HAekTPIKA XOPpOAKTNPIOTIKA

URANOS 1500 0
1x230

Taon tpogodoaciag U1 (50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 264 mQ
Ac@dAcia ypappung ye kaBuaTépnon 16 A
TUTTOG ETTIKOIVWViaAG ANAAOTIKOZ
Méy. atroppo@oulpevn 1oXUg 6.6 kVA
Méy. atroppo@oulpevn IoXUG 4.6 kW
>uvTteAeaTngIaxuog (PF) 0.70
Amédoan (Y) 87 %
Cos @ 0.99
MéyioTn atmoppdpnaon peupaTog I1Tmax 28.7 A
Atroppdenaon pevpatog 11 20.4 A
MpaypaTiké pevpa l1eff 15.7 A
EUpog puBpiocewv 5-150 A
Tdon evkevw Uo 85 Vdc

* Autn n ouokeun mAnpoi 1i¢ amaithoeis Tou mporumou EN IEC 61000-3-11, av n péyiotn emITPETOUEVN EUTEONTN
OIKTUOU OTO onueio dieapng e 1o dnudaio dikTuo (onueio Koivng auvdeong, 2K2 - point of common coupling, PCC)
eivar xaunAdtepn njion pe Tnv avapepouevn Tiun “Zmax”.

Av n ouokeun givar ouvoeuévn oto dnuoaio SIKTUO TTAPOXNS XaUNANS TAONG, 0 EYKATAOTATNS 1) O XPOTNG EXOUV THV
utroxpéwon va e§akpifwoouv (CUUBOUAEUSLIEVOI EVOEXOUEVWS TOV BIAXEIPIOTA TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) QV 1) CUGKEUN
uTTOPEI v GUVOEBEL.

*Auth n ouokeun 6gv mAnpoi Tig amraitnoeig Tou mportutmou EN IEC 61000-3-12. O eykataoTarns i 0 xpnorng Exouv v
urmoxpéwaon va eéakpiBuwaoouv (CuuBoureuduevol eVOEXOUEVWS TOV BIQXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) AV N OUCKEUN
utropéei va ouvoebei o€ pia dnuoaoia ypauun xaunAng raong.

(BA. mapdypapo " HAektpouayvnrikad media kar mapeufBoAéc” - " Taéivéunon HMZE tng ouokeung, oluewva e 10
mporurro EN 60974-10/A1:2015").

10.2 ZuvTeAEOTAG XPHONG

URANOS 1500 o
1x230 o
>uvTeAEOTAG XPNRong (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.3 PuoIKa XapaKTNPIOTIKA
URANOS 1500 o
1x230 o
BaBuog mpootaciag IP IP23S
KAdon pévwong H
AlaoTaoeig 260x120x190 mm
Bdpog 2.6 Kg
HodTUTTO KOTAGKEUR ENIEC 60974-1/A1:2019
e ne EN 60974-10/A1:2015
Mapdypa®o kaAwdio Tpopodoaciag 3x1.5 mm?
Mrkog kaAwdiou Tpoodoaiag 2 m
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10.4 HAekTpIKA XAPAKTNPICTIKA

Taon Tpopodoaiag U1 (50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Ao@daAeia ypapung pe kabuaoTtépnon
TUTTOG ETTIKOIVWViOG

Méy. atroppo@oUlpevn I0XUG

Méy. atroppo@oupevn 1I0XUG
YuvTteAeaTngIoxuog (PF)

Amédoaon (Y)

Cos @

MéyioTn atroppo®naon peupaTog I1max
Atroppopnaon pevpaTog i1
MpaypaTtikod pevpa l1eff

EUpog puBpuicewv

Taonevkevw Uo

URANOS 1500 RC

1x230

1x230 (+15%)
264
16
ANAAOTIKOS
6.6
4.6
0.70
87
0.99
28.7
20.4
15.7
5-150
85

-

| béhler welding

U.M.

Vac
mQ

kVA
kW

> > > >

Vdc

* Auth) n ouokeun mAnpoi 1ic amaitioeis Tou mporutmou EN IEC 61000-3-11, av n péyiotn emrpemouevn eumédnon
OIKTUOU OTO Onueio diemapng e 1o dnuoéaio dikTuo (onueio Koivg auvdeang, 2K2 - point of common coupling, PCC)
gival xaunAotepn nion pe Tnv avagepouevn Tiun “Zmax”.
Av n ouokeun givar ouvdeuévn oto dnuoaio SiKTUO TTAPOXNS XaunAng Taong, o EykaraoTdrng f o xpnoTng Exouv tnv
utroxpéwaon va e€akpiBwaoouV (CUuBOUAEUSLEVOI EVOEXOUEVWS TOV OIAXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) QV N CUCKEUN

utopei va ouvoebei.

*Aurtn n ouokeun ogv mAnpoi 1ig amraitioeig tou mporutmou EN IEC 61000-3-12. O eykataoTdrng i o xpnorng Exouv tnv
urroxpéwaon va e€akpiBwaoouv (CUULBOUAEUOLIEVOI EVOEXOLEVWS TOV BIAXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) AV N CUCKEUN
utropei va auvoebei o€ pia dnuodaoia ypauun xaunAng raong.

(BA. mapdypapo " HAektpouayvnrika media kar mapeuBoAES” -

mporutro EN 60974-10/A1:2015").

10.5 ZuvTeAeoTAG XPAONG

JuvTeAeaTAG Xpnong (40°C)
(X=30%)

(X=60%)

(X=100%)

10.6 QUOIKA XAPAKTNPICTIKA

Babuog mpooTaciag IP
KA&don pévwong
AlaoTdoeig

Bdapog

MpoTUTTA KATAOKEUNG

Mapdypa®o kaAwdio Tpopodoaciag
Mrkog kaAwdiou Tpo@odoaiag

URANOS 1500RC

1x230

150
125
110

URANOS 1500 RC

1x230

IP23S
H
260x120x190
2.6

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

3x1.5
2
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10.7 HAekTpIKA XaApaAKTNPIOTIKA

URANOS 1500 DP 0
1x230

Taon 1pogpodoaiag U1 (50/60 Hz) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@QPCC)* 264 mQ
Ao@daAela ypapung pe kabuatépnon 16 A
TUTTOG ETTIKOIVWViaAG ANAAOTIKOZ
Méy. atroppo@oulpevn IoXUg 6.6 kVA
Méy. atroppogoupevn 10XUG 4.6 kW
>uvteAeaTAGIoxUuog (PF) 0.70
Amédoaon (Y) 87 %
Coso 0.99
MéyioTn amoppd®naon pevpaTog I1Tmax 28.7 A
Atroppdenaon pevpatog 11 20.4 A
MpaypaTikéd pevpa l1eff 15.7 A
EUpog pubuioewv 5-150 A
Tdon evkevw Uo 85 Vdc

* Autn) n ouokeun mAnpoi 1i¢ amaitioeis Tou mporumou EN IEC 61000-3-11, av n péyiotn emTpemouevn eumédnon
OIKTUOU OTO anueio diemapng ue 1o dnuoaio diktuo (anueio Koivhg ouvdeang, 2K - point of common coupling, PCC)
eivai xaunAérepn nion ue Tnv avapepouevn Tiun “Zmax”.

Av n ouokeun givar ouvdeuévn oto dnuoaio SiKTUO TTAPOXNS XaunAng Taong, 0 EykaraoTdTns ) o xprnoTng Exouv tnv
utmoxpéwon va e§akpiBwaoouv (CUuBOUAEUSLIEVOI EVOEXOUEVWS TOV OIAXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) aV N CUTKEUN
utopei va ouvOeBei.

*Auth n ouokeun 0gv mAnpoi Tig amraithoeig Tou mpotutmou EN IEC 61000-3-12. O eykataoTarng i o xpHRorng EXouv v
urmoxpéwaon va e€akpiBuwoouV (CUUBOUAEUSLEVOI EVOEXOUEVWS TOV BIQXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU OIKTUOU) AV N CUCKEUN
utTopéEi va ouvoeBei o€ pia dnuooia ypauun xaunAng raong.

(BA. mapdypapo " HAektpouayvnrikd media kar mapeuBoAéc” - " Taéivéunon HME tng ouokeung, ouuewva e 10
mporutro EN 60974-10/A1:2015").

10.8 ZuvTeAeOoTAG XPAONG

URANOS 1500 DP o
1x230 o
ZUvTEAEOTAG XPNRong (40°C)
(X=30%) 150 A
(X=60%) 125 A
(X=100%) 110 A
10.9 QuoIKa XapaAKTNPIOTIKA
URANOS 1500 DP o
1x230 o
BabuogmpooTaciag IP IP23S
KA&don pévwong H
AlaoTdoeig 260x120x190 mm
Bapog 2.6 Kg
HodTUTTa KOTAGKEUR ENIEC 60974-1/A1:2019
e ne EN 60974-10/A1:2015
Mapdypa®o kaAwdio TpoPodoaciag 3x1.5 mm?
Mrkog kaAwdiou Tpogodoaiag 2 m
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11. TARGA DATI, RATING PLATE, LEISTUNGSCHILDER, PLAQUE DONNEES, PLACADE
CARACTERISTICAS, PLACADEDADOS, TECHNISCHE GEGEVENS, MARKPLAT, DATASKILT,
IDENTIFIKASJONSPLATE, ARVOKILPI, MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

c
A

Zrzoles SELCO SR.L. Zrzoles SELCO SR.L. VOESTALPINE BOHLER WELDING SELCO SR.L.
> celeo Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY > celeo Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type URANOS 1500 [ N° Type URANOS 1500 RC | N° Type URANOS 1500 DP | N°
= — EN 60974-1 D= EN 60974-1 == EN IEC 60974-1
24,1 EN 60974-10 Class A PR EN 60974-10 Class A PO EN 60974-10 Class A
3 5A/10.2V - 150A/16V * 5A/10.2V - 150A/16V I3 5A/10.2V - 150A/16V
S| T T T [Xuoo [ 30% 60% 100% 2o |77 7 [Xuoo [ 30% 60% 100% S0 [T 7 T Xuea|  30% 60% 100%
B U V| I 150A 125A 110A B Uo V| I 150A 125A 110A 5 Uo V| I 150A 125A 110A
84.8 | U2 16V 15V 14.4v 84.8 | U2 16V 15V 14.4v 848 | U2 16V 15V 14.4v
= 5A/20.2V - 150A/26V = 5A/20.2V - 150A/26V = 5A/20.2V - 150A/26V
|77 T [xuea]  30% 60% 100% = |77 T Xeeo|  30% 60% 100% =TT T Xeeo|  30% 60% 100%
B U V| I 150A 125A 110A B Uo V| Iz 150A 125A 110A 5 U V| I 150A 125A 110A
84.8 | U2 26V 25V 24.4v 84.8 | U2 26V 25V 24.4v 84.8 | U2 26V 25V 24.4v
DD.]~ u V | lmax A | hef. A DD.]._ U1 V| limax A | hef. A ;)D.|~ U1 V | hmax A | left. A
50/60 Hz 230 28.7 15.7 50/60 Hz 230 28.7 15.7 50/60 Hz 230 28.7 15.7
P 23S ( E P 23S € P 23S ( E
— — —
Prodotto europeo European product Erzeugtin Europa
Produitd’Europe Producto Europeo

ITALIANO

Non collocare I'apparecchiaturaelettricatrainormalirifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2002/96/EC sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed Elettroniche e alla
suaimplementazioneinaccordoconlelegginazionali,leapparecchiature elettriche che hannoraggiuntolafine
del ciclo di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di recupero e smaltimento. Il
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.

ENGLISH

Do notdispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and Electronic Equipment and its
implementationinaccordancewith nationallaw, electricalequipmentthathasreached the end ofitslife mustbe
collected separately and returned to an environmentally compatible recycling facility. As the owner of the
equipment, youshould getinformation on approved collection systems from our local representative.

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

DEUTSCH

Das Elektrogerdt nicht zum normalen Mill geben!

Unter Beachtung der Europdischen Richtlinie 2002/96/EC Gber Elektro- und Elektronikaltgerdte und mit Bezug
auf ihre Anwendung in Vereinbarung mit den nationalen Gesetzen missen Elektrogerdte, die am Ende ihrer
Lebensdauer angelangt sind, gesondert gesammelt und einer Recycling- und Entsorgungsstelle Uibergeben
werden. DerInhaber des Gerdts muss sich bei den Ortlichen Verwaltungen Uber die autorisierten Sammelstellen
informieren.

Die Anwendung der Europdischen Richtlinie wird eine Verbesserung der Umwelt und der Gesundheit der
Menschen ermdéglichen.

FRANCAIS

Ne paséliminerles équipements électriques avecles déchets ménagers!

En application de la Directive Européenne 2002/96/EC relative aux déchets d'équipements Electriques et
Electroniques et de son implémentation conformément aux lois nationales, les équipements électriques a
éliminerdoivent étre jetésséparémentetenvoyésauncentrederécupérationetd'élimination. Le propriétairede
I'appareillage devras'informer surles centres de collecte autorisés aupres des Administrations Locales.
L'application dela Directive Européenne permettraderespecterl'environnement etlasanté des étres humains.
ESPANOL

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!

Respetando la Directiva Europea 2002/96/EC sobre los Residuos de Equipos eléctricos y Electrénicos y a su
aplicacién de acuerdo con las leyes nacionales, los equipos eléctricos que llegaron al final de su ciclo de vida
deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperacion y eliminacion. El propietario del equipo
deberdidentificarlos centros de recogida autorizados, informdndose enlas Administracioneslocales.
LaaplicaciéndelaDirectiva Europea permitird mejorar el medio ambiente ylasalud humana.
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12. SIGNIFICATO TARGA DATI, MEANING RATING PLATE, BEDEUTUNG DER ANGABEN AUF
DEM LEISTUNGSSCHILD, SIGNIFICATION DE LAPLAQUE DES DONNEES, SIGNIFICADO DELA
ETIQUETA DELOS DATOS, SIGNIFICADO DAPLACADEDADOS, BETEKENIS
GEGEVENSPLAATJE, MARKPLAT, BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT, BESKRIVELSE
INFORMASJONSSKILT, KILVEN SISALTO, ZHMAZIA MINAKTAAZ XAP AKTHPIOTIKQN

(T _
2
3 4
5 6
7 9 T
27 15 8 17
13] 15A | 16A | 17A
8 10 a1 7se [ 1ee | 178
73
7 9 11
T2 15 I3 17
13] 75A | 16A | 17A
8 10 a7 7se [ 1es [ 78
T
7 9 MIr s T3 7
13] 15A | 16A | 17A
8 10 a1 vse [ 1es | 178
18 19 20 21
22
e /

DEUTSCH

1Marke

2 Herstellername und -adresse

3 Gerdtemodell

4 Seriennr.

5Symbol des SchweiBmaschinentyps

6 Bezugnahme auf die Konstruktionsnormen

7 Symbol des SchweiBprozesses

8 Symbol fiir die SchweiBmaschinen, die sich zum
Betriebin RGumen mitgroBer Stromschlaggefahr
eignen

9 Symboldes SchweiBstroms

10 Zugeteilte Leerlaufspannung

11 Bereich des zugeteilten Hochst- und
MindestschweiBstroms und der entsprechenden
Ladespannung

12 Symbol firdenintermittierenden Zyklus

13 Symbol des zugeteilten SchweiBstroms

14 Symbol der zugeteilten SchweiBspannung

15 Werte desintermittierenden Zyklus

16 Werte desintermittierenden Zyklus

17 Werte desintermittierenden Zyklus

15A Werte des zugeteilten SchweiBstroms

16A Werte des zugeteilten SchweiBstroms

17A Werte des zugeteilten SchweiB3stroms

15B Werte der Uiblichen Ladespannung

16B Werte der Uiblichen Ladespannung

17B Werte der iblichen Ladespannung

18 Symbol derVersorgung

19 Zugeteilte Versorgungsspannung

20 Zugeteilter, maximaler Versorgungsstrom

21 Maximaler, wirksamer Versorgungsstrom

22 Schutzart

ITALIANO

1 Marchio difabbricazione

2Nome edindirizzo del costruttore
3Modellodell'apparecchiatura

4 N°diserie

5 Simbolo deltipo disaldatrice

6 Riferimento alle norme dicostruzione

7 Simbolo del processo disaldatura

8 Simbolo perlesaldatriciidonee alavorareinun
ambiente arischio accresciuto discossa elettrica
9 Simbolo dellacorrente disaldatura

10 Tensione assegnata a vuoto
11Gammadellacorrente assegnatadisaldatura
massima e minima e della corrispondente
tensione convenzionale dicarico

12 Simbolo del ciclo diintermittenza

13 Simbolodellacorrente assegnatadisaldatura
14 Simbolodellatensione assegnatadisaldatura
15 Valoridel ciclo diintermittenza

16 Valoridel ciclodiintermittenza

17 Valoridel ciclo diintermittenza

15A Valoridella corrente assegnata disaldatura
16AValoridella corrente assegnata disaldatura
17AValoridellacorrente assegnata disaldatura
15B Valoridellatensione convenzionaledicarico
16B Valoridellatensione convenzionaledicarico
17BValoridellatensione convenzionale dicarico
18 Simbolo perl'alimentazione

19 Tensione assegnata d'alimentazione

20 Massimacorrente assegnatad'alimentazione
21 Massima corrente efficace d'alimentazione
22 Gradodiprotezione

FRANCAIS

1Marque de fabrique

2Nom etadresse du constructeur
3Modéledel'appareil

4N°desérie

5Symbole dutype desoudeuse

6 Référence aux normes de construction

7 Symbole du processus de soudure

8 Symbole pour les soudeuses en mesure de
travailler dans unlocal olily aun gros risque de
secousse électrique

9 Symbole du courantde soudure

10 Tension attribuée avide

11 Gamme du courant de soudure maximum et
minimum  attribué et de la tension
conventionnelle de charge correspondante

12 Symbole du cycle d'intermittence

13 Symbole du courant attribué de soudure

14 Symbole delatension attribuée de soudure
15 Valeurs du cycle d'intermittence

16 Valeursdu cycle d'intermittence

17 Valeursdu cycle d'intermittence

15A Valeurs du courant attribué de soudure
16AValeurs du courant attribué de soudure
17AValeurs du courant attribué de soudure

15B Valeurs de la tension conventionnelle de
charge

16B Valeurs de la tension conventionnelle de
charge

17B Valeurs de la tension conventionnelle de
charge

18 Symbole pourl'alimentation

19 Tension attribuée d'alimentation

20 Courantmaximum attribué d'alimentation
21 Courant maximum efficace d'alimentation
22 Degré de protection
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ENGLISH

1 Trademark

2Name and address of manufacturer

3 Machinemodel

4 Serialno.

5 Welding unitsymbol

6 Reference to construction standards

7 Welding process symbol

8 Symbolforequipmentssuitable foroperationin
environmentswithincreased electrical shockrisk
9 Welding current symbol

10 Assignedloadless voltage

11 Max-Min current range and corresponding
conventionalload voltage

12 Intermittent cycle symbol

13 Assigned welding current symbol

14 Assigned welding voltage symbol

15 Intermittent cycle values

16 Intermittent cycle values

17 Intermittent cycle values

15A Assigned welding current values

16A Assigned welding current values

17A Assigned welding current values

15B Conventionalload voltage values

16B Conventionalload voltage values

17B Conventionalload voltage values

18 Power supply symbol

19 Assigned power supply voltage

20 Maximum assigned power supply current

21 Maximum effective power supply current

22 Protectionrating

ESPANOL

1Marcade fabricacion

2 Nombreydirecciéndel constructor
3Modelodelaparato

4N°deserie

5 Simbolo deltipo de soldadora

6 Referenciaalasnormasde construccion

7 Simbolo del proceso de soldadura

8 Simbolo por las soldadoras idéneas para
trabajar en un entorno con riesgo elevado de
descargaeléctrica

9 Simbolo dela corriente de soldadura

10 Tensién asignada avacio

11 Gama de la corriente asignada de soldadura
mdxima y minima, y de la correspondiente
tension convencional de carga

12 Simbolo del ciclo deintermitencia

13 Simbolo de la corriente asignada de
soldadura

14 Simbolo delatensién asignada de soldadura
15 Valores del ciclodeintermitencia

16 Valores del ciclodeintermitencia

17 Valores delciclodeintermitencia

15A Valores de la corriente asignada de

soldadura
16A Valores de la corriente asignada de
soldadura
17A Valores de la corriente asignada de
soldadura

15B Valores delatensién convencional de carga
16B Valoresdelatensién convencional de carga
17B Valores dela tensiéon convencional de carga
18 Simbolo paralaalimentacién

19 Tensién asignada de alimentacién

20 Mdaxima corriente asignada de alimentacién
21 Mdaximas corrientes eficaz de alimentacién
22 Grado de proteccion
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13. SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHEMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA,

KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKJEMA, KYTKENTAKAAVIO, AIATPAMMA
URANOS 1500
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URANOS 1500 DP
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14. CONNETTORI, CONNECTORS, VERBINDER, CONNECTEURS, CONECTORES,
CONECTORES, VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER,ZYNAETHPEX

URANOS 1500

J1 J2 J3-J7

URANOS 1500 RC

J1 J2 J3-J7

URANOS 1500 DP

J1 J2 J3-J7

327



| béhler welding

15. LISTARICAMBI, SPARE PARTS LIST, ERSATZTEILVERZEICHNIS, LISTE DE PIECES
DETACHEES, LISTADE REPUESTOS, LISTA DE PECAS DE REPOSIGAO, LIJST VAN RESERVE
ONDERDELEN, RESERVDELSLISTA, RESERVEDELSLISTE, LISTEOVER RESERVEDELER,

VARAOSALUETTELO, KATAAOIOZ
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