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1 AVVERTENZE

Prima di iniziare qualsiasi operazione siate sicuri di
&m aver ben letto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manuten-
zioni non descritte.
Il produttore non si fa carico di danni a persone o cose, occorsi
per incuria nella lettura o nella messa in pratica di quanto scritto
in questo manuale.

)
§

e 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 diret-
tive nazionali e internazionali relative alla sicurezza.

Un utilizzo diverso da quello espressamente dichiarato dal
costruttore e da considerarsi totalmente inappropriato e peri-
coloso e in tal caso il costruttore declina ogni responsabilita.

Per ogni dubbio o problema circa I'utilizzo dell'im-
pianto, anche se qui non descritto, consultare per-
sonale qualificato.

1.1 Ambiente di utilizzo

e Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professio-
nale in un ambiente industriale.
Il costruttore non rispondera di danni provocati dall'uso
dellimpianto in ambienti domestici.

¢ L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con temperatura
compresa tra i -10°C e i +40°C (tra i +14°F e i +104°F).
L'impianto deve essere trasportato e immagazzinato in
ambienti con temperatura compresa tra i -25°C e i +55°C (tra
i-13°F e i 131°F).

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

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

Limpianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relati-
va non superiore al 90% a 20°C (68°F).

e L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul
livello del mare di 2000m (6500 piedi).

A

1.2 Protezione personale e di terzi
Il processo di saldatura & fonte nociva di radiazioni,
2 rumore, calore ed esalazioni gassose.

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.

7

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

Cli indumenti utilizzati devono coprire tutto il
corpo e devono essere:

- integri e in buono stato

- ignifughi

- isolanti e asciutti

- aderenti al corpo e privi di risvolti

-
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Utilizzare sempre calzature a normativa, resistenti e
in grado di garantire l'isolamento dall'acqua.

Utilizzare sempre guanti a normativa, in grado di
garantire l'isolamento elettrico e termico.

Sistemare una parete divisoria ignifuga per proteg-
gere la zona di saldatura da raggi, scintille e scorie
incandescenti.

Awvertire le eventuali terze persone di non fissare
con lo sguardo la saldatura e di proteggersi dai raggi
dell’arco o del metallo incandescente.

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

Indossare sempre occhiali di sicurezza con schermi
laterali specialmente nell’'operazione manuale o
meccanica di rimozione delle scorie di saldatura.

Non utilizzare lenti a contatto!!!

Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatu-
ra 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.

Q0 D

¢ L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.

e Tenere sempre i pannelli laterali chiusi durante le operazioni
di saldatura.

Tenere la testa lontano dalla torcia MIG/MAG

durante il caricamento e l'avanzamento del filo. Il

filo in uscita pud provocare seri danni alle mani, al

viso e agli occhi.

Evitare di toccare i pezzi appena saldati, I'elevato
calore potrebbe causare gravi ustioni o scottature.

LA

e Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte
anche nelle lavorazioni post saldatura in quanto, dai pezzi lavo-
rati che si stanno raffreddando, potrebbero staccarsi scorie.

e Assicurarsi che la torcia si sia raffreddata prima di eseguire
lavorazioni o manutenzioni.

Provvedere ad un’attrezzatura di pronto soccorso.
Non sottovalutare scottature o ferite.

Prima di lasciare il posto di lavoro, porre in sicu-
rezza l'area di competenza in modo da impedire
danni accidentali a cose o persone.

+
A
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1.3 Protezione da fumi e gas
3 8

k)

* Fumi, gas e polveri prodotti dal processo di saldatura possono
risultare dannosi alla salute.
I fumi prodotti durante il processo di saldatura possono, in
determinate circostanze, provocare il cancro o danni al feto
nelle donne in gravidanza.

Tenere la testa lontana dai gas e dai fumi di saldatura.

* Prevedere una ventilazione adeguata, naturale o forzata, nella
zona di lavoro.

 In caso di aerazione insufficiente utilizzare maschere dotate
di respiratori.

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

* Non usare ossigeno per la ventilazione.

Verificare l'efficacia dell'aspirazione controllando periodica-
mente l'entita delle emissioni di gas nocivi con i valori ammes-
si dalle norme di sicurezza.

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

* Non eseguire operazioni di saldatura nei pressi di luoghi di
sgrassaggio o verniciatura.
Posizionare le bombole di gas in spazi aperti o con un buon
ricircolo d'aria.

q=| 1.4 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo di saldatura puo essere causa di incendio e/o scoppio.

Sgomberare dalla zona di lavoro e circostante i materiali o gli
oggetti infiammabili o combustibili.

| materiali infiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri
(35 piedi) dall'ambiente di saldatura o devono essere oppor-
tunamente protetti.

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

* Non eseguire saldature sopra o in prossimita di recipienti in
pressione.

* Non eseguire operazioni di saldatura su recipienti o tubi chiusi.
Porre comunque particolare attenzione nella saldatura di tubi
o recipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e
accuratamente puliti. Residui di gas, carburante, olio o simili
potrebbe causare esplosioni.

* Non saldare in atmosfera contenente polveri, gas o vapori
esplosivi.

Accertarsi, a fine saldatura, che il circuito in tensione non
possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito di
massa.

Predisporre nelle vicinanze della zona di lavoro un’ attrezza-
tura o un dispositivo antincendio.

1.5 Prevenzione nell’uso delle bombo-
-|le di gas

Le bombole di gas inerte contengono gas sotto pressione e
possono esplodere nel caso non vengano assicurate le condi-
zioni minime di trasporto, mantenimento e uso.

Le bombole devono essere vincolare verticalmente a pareti o
ad altro, con mezzi idonei, per evitare cadute o urti meccani-
ci accidentali.

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

Evitare che le bombole siano esposte direttamente ai raggi
solari, a shalzi elevati di temperatura, a temperature troppo
alte o troppo rigide, Non esporre le bombole a temperature
troppo rigide o troppo alte.

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

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

Tenere la testa lontano dal punto di fuoriuscita del gas quando
si apre la valvola della bombola.

e Chiudere sempre la valvola della bombola quando le opera-
zioni di saldatura sono terminate.

* Non eseguire mai saldature su una bombola di gas in pressione.

—_e |1.6 Protezione da shock elettrico

* Uno shock da scarica elettrica pud essere mortale.

* Evitare di toccare parti normalmente in tensione interne o
esterne all'impianto di saldatura mentre l'impianto stesso ¢ ali-
mentato (torce, pinze, cavi massa, elettrodi, fili, rulli e bobine
sono elettricamente collegati al circuito di saldatura).

* Assicurare ['isolamento elettrico dell'impianto e dell'operatore
di saldatura utilizzando piani e basamenti asciutti e sufficien-
temente isolati dal potenziale di terra e di massa.

* Assicurarsi che l'impianto venga allacciato correttamente ad
una spina e ad una rete provvista del conduttore di protezio-
ne a terra.

* Non toccare contemporaneamente due torce o due pinze
portaelettrodo.
Interrompere immediatamente le operazioni di saldatura se si
avverte la sensazione di scossa elettrica.

(2

A

Il dispositivo di innesco e stabilizzazione dell’arco &
progettato per il funzionamento a guida manuale o
meccanica.

L'aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di
saldatura ad oltre 8m aumentera il rischio di scossa
elettrica.




1.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

(‘i’))

e |l passaggio della corrente di saldatura attraverso i cavi interni
ed esterni allimpianto, crea un campo elettromagnetico nelle
immediate vicinanze dei cavi di saldatura e dellimpianto stesso.

e | campi elettromagnetici possono avere effetti (ad oggi scono-
sciuti) sulla salute di chi ne subisce una esposizione prolungata.
| campi elettromagnetici possono interferire con altre appa-
recchiature quali pace-maker o apparecchi acustici.

| portatori di apparecchiature elettroniche vitali
(pace-maker) devono consultare il medico prima di
avvicinarsi alle operazioni di saldatura ad arco o di
taglio al plasma.

Classificazione EMC dell’apparecchiatura in accordo con la
norma EN/IEC 60974-10 (Vedi targa dati o caratteristiche tecniche)
L'apparecchiatura di classe B € conforme con i requisiti di com-
patibilita elettromagnetica in ambienti industriali e residenziali,
incluse aree residenziali dove I’energia elettrica € fornita da un
sistema pubblico a bassa tensione.

L'apparecchiatura di classe A non & intesa per I'uso in aree resi-
denziali dove I’energia elettrica e fornita da un sistema pubblico
a bassa tensione. Puo essere potenzialmente difficile assicurare
la compatibilita elettromagnetica di apparecchiature di classe A
in questi aree, a causa di disturbi irradiati e condotti.

Installazione, uso e valutazione dell’area

Questo apparecchio e costruito in conformita alle indicazioni
contenute nella norma armonizzata EN60974-10 ed é identifi-
cato come di "CLASSE A".

Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professiona-
le in un ambiente industriale.

Il costruttore non rispondera di danni provocati dall'uso dellim-

pianto in ambienti domestici.
ag del costruttore. Qualora vengano rilevati dei distur-
bi elettromagnetici, spetta all’utilizzatore dell’appa-
recchio risolvere la situazione avvalendosi dell’assistenza tecni-
ca del costruttore.
In tutti i casi i disturbi elettromagnetici devono

(((.’)) essere ridotti fino al punto in cui non costituiscono

L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed
in quanto tale & responsabile dellinstallazione e
dell’'uso dell’apparecchio secondo le indicazioni

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 partico-
lare la salute delle persone circostanti, per esempio:
utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

Requisiti alimentazione di rete (Vedi caratteristiche tecniche)
Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la
qualita dell’energia della rete di distribuzione a causa della cor-
rente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di con-
nessione o alcuni requisiti riguardanti la massima impedenza di
rete ammessa (Zmax) o la minima potenza d’installazione (Ssc)
disponibile al punto di interfaccia con la rete pubblica (punto
di accoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC)
possono essere applicati per alcuni tipi di apparecchiature (vedi
dati tecnici).

—~—
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In questo caso € responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore
assicurarsi, con la consultazione del gestore della rete se neces-
sario, che I"apparecchiatura possa essere connessa.

In caso di interferenza potrebbe essere necessario prendere
ulteriori precauzioni quali il filtraggio dell’alimentazione di
rete.

Si deve inoltre considerare la possibilita di schermare il cavo
d’alimentazione.

Cavi di saldatura

Per minimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le

seguenti regole:

- Arrotolare insieme e fissare, dove possibile, cavo massa e cavo
potenza.

- Evitare di arrotolare i cavi di saldatura intorno al corpo.

- Evitare di frapporsi tra il cavo di massa e il cavo di potenza
(tenere entrambi dallo stesso lato).

- | cavi devono essere tenuti piti corti possibile e devono essere
posizionati vicini e scorrere su o vicino il livello del suolo.

- Posizionare limpianto ad una certa distanza dalla zona di
saldatura.

- | cavi devono essere posizionati lontano da eventuali altri cavi
presenti.

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 nazionali riguardanti il collegamento
equipotenziale.

Messa a terra del pezzo in lavorazione

Dove il pezzo in lavorazione non & collegato a terra, per motivi
di sicurezza elettrica o a causa della dimensione e posizione,
un collegamento a massa tra il pezzo e la terra potrebbe ridurre
le emissioni.

Bisogna prestare attenzione affinché la messa a terra del pezzo
in lavorazione non aumenti il rischio di infortunio degli utilizza-
tori o danneggi altri apparecchi elettrici.

Rispettare le normative nazionali riguardanti la messa a terra.

Schermatura

La schermatura selettiva di altri cavi e apparecchi presenti nell’
area circostante puo alleviare i problemi di interferenza.

La schermatura dell’intero impianto di saldatura puo essere
presa in considerazione per applicazioni speciali.

S

1P23S

- Involucro protetto contro l'accesso a parti pericolose con un
dito e contro corpi solidi estranei di diametro maggiore/ ugua-
lea 12,5 mm.

- Involucro protetto contro pioggia a 60° sulla verticale.

- Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all'ingresso
d’acqua, quando le parti mobili dell’apparecchiatura non
sono in moto.

1.8 Grado di protezione IP
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2 INSTALLAZIONE

Linstallazione puo essere effettuata solo da per-
sonale esperto ed abilitato dal produttore.

Per l'installazione assicurarsi che il generatore
sia scollegato dalla rete di alimentazione.

(o &8

E’ vietata la connessione (in serie o parallelo) dei
i generatori.

(

2.1 Modalita di sollevamento, traspor-
to e scarico

- Limpianto & provvisto di un manico che ne permette la movi-
mentazione a mano.

- Limpianto non & provvisto di elementi specifici per il solleva-
mento. Utilizzare un elevatore a forche ponendo la massima
attenzione nello spostamento, al fine di evitare il ribaltamento
del generatore.

A
%

Non sottovalutare il peso dell'impianto, vedi
caratteristiche tecniche.

Non far transitare o sostare il carico sospeso
sopra a persone o cose.

Non lasciare cadere o appoggiare con forza I'im-
pianto o la singola unita.

2.2 Posizionamento dell'impianto

2.3 Allacciamento

D=

@ MAX 250mm

1e—

Osservare le seguenti norme:

- Facile accesso ai comandi ed ai collegamenti.

- Non posizionare |'attrezzatura in ambienti angusti.

- Non posizionare mai I'impianto su di un piano con inclinazio-
ne maggiore di 10° dal piano orizzontale.

- Collocare I'impianto in un luogo asciutto, pulito e con venti-
lazione appropriata.

- Proteggere I'impianto contro la pioggia battente e contro il
sole.

Il generatore & prowvisto di un cavo di alimentazione per I'allac-
ciamento alla rete.

Limpianto puo essere alimentato con:

- 400V trifase

- 230V trifase

A
bll

ATTENZIONE: per evitare danni alle persone o all'im-
pianto, occorre controllare la tensione di rete selezio-
nata e i fusibili PRIMA di collegare la macchina alla
rete. Inoltre occorre assicurarsi che il cavo venga col-
legato a una presa fornita di contatto di terra.

Il funzionamento dell’apparecchiatura & garantito
per tensioni che si discostano fino al £15% dal
valore nominale.

E’ possibile alimentare I'impianto attraverso un
gruppo elettrogeno purché questo garantisca una
tensione di alimentazione stabile tra il =15% rispet-
to al valore di tensione nominale dichiarato dal
costruttore, in tutte le condizioni operative possibi-
li e alla massima potenza erogabile dal generatore.

@ll

-
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Il cavo rete del generatore ¢ fornito di un filo giallo/verde,
che deve essere collegato SEMPRE al conduttore di prote-
zione a terra. Questo filo giallo/verde non deve MAI essere
usato insieme ad altro filo per prelievi di tensione.

Di norma, si consiglia I'uso di gruppi elettrogeni
di potenza pari a 2 volte la potenza del generato-
re se monofase e pari a 1.5 volte se trifase.

Si consiglia l'uso di gruppi elettrogeni a controllo
elettronico.

Per la protezione degli utenti, I'impianto deve esse-
re correttamente collegato a terra. Il cavo di alimen-
tazione & provvisto di un conduttore (giallo - verde)
per la messa a terra, che deve essere collegato ad
una spina dotata di contatto a terra.

L'impianto elettrico deve essere realizzato da
personale tecnico in possesso di requisiti tecni-
co-professionali specifici e in conformita alle
leggi dello stato in cui si effettua l'installazione.

Controllare l'esistenza della "messa a terra" nellimpianto
utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.

Montare solo spine omologate secondo le normative di
sicurezza.




T 2.4 Messa in servizio

Collegamento per saldatura MMA

(

Il collegamento in figura da come risultato una
saldatura con polarita inversa. Per ottenere una
saldatura con polarita diretta, invertire il collega-
mento.

WF 4000

URANOS...

- Collegare il connettore (3) del cavo della pinza di massa alla
presa negativa (-) (4) del generatore.

- Collegare il connettore (1) del cavo della pinza portaelettrodo
alla presa positiva (+) (2) del generatore (WF).

Collegamento per saldatura TIG

- Collegare il connettore (4) del cavo della pinza di massa alla
presa positiva (+) (3) del generatore.

- Collegare I'attacco della torcia TIG (5) alla presa torcia (6) del
generatore.

- Collegare separatamente il connettore del tubo del gas (9)
della torcia alla distribuzione (10) del gas stesso.

La regolazione del flusso del gas di protezione si
attua agendo su un rubinetto generalmente
posto sulla torcia.

-
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Collegamento per saldatura MIG/MAG

Collegare il cavo di segnale CAN-BUS per la gestione di
dispositivi esterni (quali RC) all'apposito connettore (11).
Inserire il connettore e ruotare la ghiera in senso orario fino al
completo fissaggio delle parti.

Collegare il cavo di potenza (12) del fascio cavi all’apposita
presa (13).

Inserire la spina e ruotare in senso orario fino al completo
fissaggio delle parti.

Collegare il cavo di segnale (14) del fascio cavi all’apposito
connettore (15).

Inserire il connettore e ruotare la ghiera in senso orario fino al
completo fissaggio delle parti.

Collegare il tubo gas (9) del fascio cavi al riduttore di pressione
della bombola o al raccordo di alimentazione del gas (10).
Collegare il tubo di mandata liquido refrigerante del fascio
cavi (colore blu) all’apposito raccordo/innesto (colore blu -
simbolo @).

Collegare il tubo di ritorno liquido refrigerante del fascio cavi
(colore rosso) all’apposito raccordo/innesto (colore rosso -
simbolo ).

WF 4000
- SMART

Collegare il tubo di ritorno liquido refrigerante della torcia

(colore rosso) all'apposito raccordo/innesto (colore rosso -

simbolo Gg).

Collegare il tubo di mandata liquido refrigerante della torcia

(colore blu) all'apposito raccordo/innesto (colore blu - simbolo
).

Collegare la torcia MIG (18) sullattacco (19), prestando par-

ticolare attenzione nell’avvitare completamente la ghiera di

fissaggio.

Collegare il connettore (20) del cavo della pinza di massa alla

presa negativa (-) (21) del generatore.
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3 PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Generalita

Sono impianti multiprocessore, completamente digitali (elabo-
razione dati su DSP e comunicazione via CAN-BUS) in grado di
soddisfare nel migliore dei modi le varie esigenze del mondo
della saldatura.

La presenza di un potente microprocessore consente il pieno
controllo di tutte le funzioni di saldatura rendendo questo
impianto adeguato a molteplici procedimenti di saldatura quali
MMA, TIG DC LIFT START, MIG/MAG, MIG-Pulsato, MIC-
DoppioPulsato.

3.2 Pannello comandi frontale

o
@
2@
3@
®

béhlervecing B

Alimentazione
Indica che I'impianto ¢ collegato alla rete elettrica e che
¢ alimentato.

Allarme generale
Indica I'eventuale intervento dei dispositivi di protezio-
ne quali la protezione termica (consultare la sezione
"codifica allarmi").

Potenza attiva
Indica la presenza di tensione sulle prese d’uscita
dell’impianto.

Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (RC)

10

3.3 Pannello posteriore

Interruttore di accensione
Comanda l'accensione elettrica della saldatrice.

Ha due posizioni "O" spento; "I" acceso.

Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (RC)
Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)
Attacco gas (TIG)

Cavo di alimentazione

Permette di alimentare I'impianto collegandolo alla rete.

3.4 Pannello prese

ULell  Uel

1 Presa negativa di potenza
Permette la connessione del cavo di massa in elettrodo
o della torcia in TIC.
Permette la connessione del cavo di massa in MIG/
MAG e MIG Pulsato.

2 Presa positiva di potenza
Permette la connessione della torcia elettrodo in MMA
o del cavo di massa in TIG.
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4 ACCESSORI 4.5 Torce serie SR 17/26V

4.1 Generalita

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

Con il comando RC connesso, il pannello comandi del genera-
tore rimane abilitato ad effettuare qualsiasi modifica. Le modi-
fiche sul pannello comandi del generatore vengono riportate
anche sul comando RC e viceversa.

4.2 Comando a distanza RC 100
4.6 Torce serie MIG/MAG

Il dispositivo RC 100 € un comando a distanza per la visua-
lizzazione e la regolazione della corrente e della tensione di
saldatura.

1 M 1 1
Consultare il manuale d'uso". "Consultare il manuale d'uso".

4.3 Comando a distanza RC 180 4.7 Torce serie MIG/MAG - DIGIMIG

Questo dISpOSItW(,) permette di variare afllstanza |adqua|n(§|ta di" L torce serie MB501D PLUS sono torce MIG/MAG digitali che
corrente necessaria, senza interrompere i processo di sajdatura permettono di controllare i principali parametri di saldatura:

o abbandonare la zona di lavoro. - corrente di saldatura (Processo MIG/MAG sinergico)
"Consultare il manuale d'uso". - lunghezza d'arco (Processo MIG/MAG  sinergico)
- velocita filo (Processo MIG/MAG manuale)

(Processo MIG/MAG manuale)

4.4 Comando a distanza RC 200 - tensione di saldatura
- - richiamo programmi

e di visualizzare le misure reali di:

- corrente di saldatura

- tensione di saldatura

Il dispositivo RC 200 & un comando a distanza che consente la
visualizzazione e la variazione di tutti i parametri disponibili sul
pannello comandi del generatore a cui & collegato.

"Consultare il manuale d'uso".

11
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4.8 Torce serie Push-Pull

"Consultare il manuale d'uso".

5 MANUTENZIONE

L'impianto deve essere sottoposto ad una manu-
tenzione ordinaria secondo le indicazioni del
costruttore.

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

Tutti gli sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono essere
chiusi e ben fissati quando I"apparecchio ¢ in funzione.
Limpianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.
Evitare che si accumuli polvere metallica in prossimita e sulle
alette di areazione.

Togliere l'alimentazione all'impianto prima di

ogni intervento!
%

—1

Controlli periodici:

- Effettuare la pulizia interna utilizzando aria com-
pressa a bassa pressione e pennelli a setola mor-
bida.

- Controllare le connessioni elettriche e tutti i cavi di
collegamento.

Per la manutenzione o la sostituzione dei componenti delle

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

Controllare la temperatura dei componenti ed

accertarsi che non siano surriscaldati.

Utilizzare sempre guanti a normativa.

Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

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

12

6 DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

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

La riparazione o la sostituzione di parti dellimpianto da
parte di personale non autorizzato comporta l'immediata
invalidazione della garanzia del prodotto.

L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di
modifica.

Nel caso l'operatore non si attenesse a quanto descritto, il
costruttore declina ogni responsabilita.

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa Tensione di rete non presente sulla presa di alimen-
tazione.

Soluzione  Eseguire una verifica e procedere alla riparazione
dell'impianto elettrico.
Rivolgersi a personale specializzato.

Causa Spina o cavo di alimentazione difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Fusibile di linea bruciato.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.

Causa Interruttore di accensione difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Elettronica difettosa.

Soluzione  Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza per la

riparazione dellimpianto.

Assenza di potenza in uscita (I'impianto non salda)

Causa Pulsante torcia difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pit vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

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

Soluzione  Attendere il raffreddamento dellimpianto senza
spegnere l'impianto.

Causa Laterale aperto o switch porta difettoso.

Soluzione  E'necessario per la sicurezza dell'operatore che il pan-
nello laterale sia chiuso durante le fasi di saldatura.
Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione della torcia.

Causa Collegamento di massa non corretto.

Soluzione  Eseguire il corretto collegamento di massa.
Consultare il paragrafo "Messa in servizio".

Causa Tensione di rete fuori range (led giallo acceso).

Soluzione  Riportare la tensione di rete entro il range di ali-

mentazione del generatore
Eseguire il corretto allacciamento dell'impianto.
Consultare il paragrafo "Allacciamento".




Elettronica difettosa.
Rivolgersi al piu vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa
Soluzione

Erogazione di potenza non corretta

Causa Errata selezione del processo di saldatura o seletto-
re difettoso.

Soluzione  Eseguire la corretta selezione del processo di salda-
tura.

Causa Errate impostazioni dei parametri e delle funzioni
dell'impianto.

Soluzione  Eseguire un reset dellimpianto e reimpostare i
parametri di saldatura.

Causa Potenziometro/encoder per la regolazione della
corrente di saldatura difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al piu vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Tensione di rete fuori range.

Soluzione  Eseguire il corretto allacciamento dell'impianto.
Consultare il paragrafo "Allacciamento”.

Causa Mancanza di una fase.

Soluzione  Eseguire il corretto allacciamento dell'impianto.
Consultare il paragrafo "Allacciamento”.

Causa Elettronica difettosa.

Soluzione  Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la

riparazione dell'impianto.

Avanzamento filo bloccato

Causa Pulsante torcia difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Rulli non corretti o consumati

Soluzione  Sostituire i rulli.

Causa Motoriduttore difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pil vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Causa Guaina torcia danneggiata.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Trainafilo non alimentato

Soluzione  Verificare la connessione al generatore.
Consultare il paragrafo "Allacciamento”.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Causa Avvolgimento irregolare su bobina.

Soluzione Ripristinare le normali condizioni di svolgimento
della bobina o sostituirla.

Causa Ugello torcia fuso (filo incollato)

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.

-
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Avanzamento filo non regolare

Causa Pulsante torcia difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Causa Rulli non corretti o consumati

Soluzione  Sostituire i rulli.

Causa Motoriduttore difettoso.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Causa Guaina torcia danneggiata.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Causa Frizione aspo o dispositivi di bloccaggio rulli rego-
lati male.

Soluzione  Allentare la frizione.

Aumentare la pressione sui rulli.

Instabilita d'arco

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.

Causa Presenza di umidita nel gas di saldatura.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Provvedere al mantenimento in perfette condizioni
dellimpianto di alimentazione del gas.

Causa Parametri di saldatura non corretti.

Soluzione  Eseguire un accurato controllo dellimpianto di

saldatura.
Rivolgersi al pit vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Eccessiva proiezione di spruzzi

Causa Lunghezza d'arco non corretta.
Soluzione  Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.
Ridurre la tensione di saldatura.
Causa Parametri di saldatura non corretti.
Soluzione  Ridurre la corrente di saldatura.
Causa Dinamica d'arco non corretta.
Soluzione  Aumentare il valore induttivo del circuito.
Causa Protezione di gas insufficiente.
Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.
Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Soluzione  Ridurre l'inclinazione della torcia.

Insufficiente penetrazione

Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Soluzione  Ridurre la velocita di avanzamento in saldatura.
Causa Parametri di saldatura non corretti.

Soluzione  Aumentare la corrente di saldatura.

13
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Soluzione

Causa
Soluzione

Causa

Soluzione

Causa
Soluzione
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Elettrodo non corretto.
Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

Preparazione dei lembi non corretta.
Aumentare |'apertura del cianfrino.

Collegamento di massa non corretto.
Eseguire il corretto collegamento di massa.
Consultare il paragrafo "Messa in servizio".

Pezzi da saldare di consistenti dimensioni.
Aumentare la corrente di saldatura.

Inclusioni di scoria

Causa
Soluzione

Causa

Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Incompleta asportazione della scoria.
Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di
eseguire la saldatura.

Elettrodo di diametro troppo grosso.
Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

Preparazione dei lembi non corretta.
Aumentare l'apertura del cianfrino.

Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.
Avanzare regolarmente durante tutte le fasi della
saldatura.

Inclusioni di tungsteno

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Soffiature
Causa
Soluzione

Incollature
Causa
Soluzione

Causa

Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione
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Parametri di saldatura non corretti.
Ridurre la corrente di saldatura.
Utilizzare un elettrodo di diametro superiore.

Elettrodo non corretto.
Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Eseguire una corretta affilatura dell'elettrodo.

Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Evitare contatti tra elettrodo e bagno di saldatura.

Protezione di gas insufficiente.

Regolare il corretto flusso di gas.

Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.

Lunghezza d'arco non corretta.
Aumentare la distanza tra elettrodo e pezzo.
Aumentare la tensione di saldatura.

Parametri di saldatura non corretti.
Aumentare la corrente di saldatura.

Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Angolare maggiormente l'inclinazione della torcia.

Pezzi da saldare di consistenti dimensioni.
Aumentare la corrente di saldatura.
Aumentare la tensione di saldatura.

Dinamica d'arco non corretta.
Aumentare il valore induttivo del circuito.

Incisioni marginali
Causa Parametri di saldatura non corretti.
Soluzione  Ridurre la corrente di saldatura.

Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

Causa Lunghezza d'arco non corretta.
Soluzione  Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.
Ridurre la tensione di saldatura.

Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.
Soluzione  Ridurre la velocita di oscillazione laterale nel riem-
pimento.

Ridurre la velocita di avanzamento in saldatura.

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Utilizzare gas adatti ai materiali da saldare.
Ossidazioni

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.

Porosita

Causa Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzi da saldare.

Soluzione  Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di
eseguire la saldatura.

Causa Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Causa Presenza di umidita nel materiale d'apporto.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Causa Lunghezza d'arco non corretta.
Soluzione  Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.
Ridurre la tensione di saldatura.

Causa Presenza di umidita nel gas di saldatura.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Provvedere al mantenimento in perfette condizioni
dellimpianto di alimentazione del gas.

Causa Protezione di gas insufficiente.

Soluzione  Regolare il corretto flusso di gas.
Verificare che diffusore e l'ugello gas della torcia
siano in buone condizioni.

Causa Solidificazione del bagno di saldatura troppo rapida.

Soluzione  Ridurre la velocita di avanzamento in saldatura.
Eseguire un preriscaldo dei pezzi da saldare.
Aumentare la corrente di saldatura.

Cricche a caldo
Causa Parametri di saldatura non corretti.
Soluzione  Ridurre la corrente di saldatura.

Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

Causa Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sui
pezzi da saldare.

Soluzione  Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di
eseguire la saldatura.




Causa Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Causa Modalita di esecuzione della saldatura non corretta.

Soluzione  Eseguire le corrette sequenze operative per il tipo
di giunto da saldare.

Causa Pezzi da saldare con caratteristiche dissimili.

Soluzione  Eseguire una imburratura prima di realizzare la

saldatura.

Cricche a freddo

Causa Presenza di umidita nel materiale d'apporto.

Soluzione  Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Causa Geometria particolare del giunto da saldare.

Soluzione  Eseguire un preriscaldo dei pezzi da saldare.

Eseguire un postriscaldo.
Eseguire le corrette sequenze operative per il tipo
di giunto da saldare.

Per ogni dubbio e/o problema non esitare a consultare il piu
vicino centro di assistenza tecnica.

7 CENNI TEORICI SULLA SALDATURA
7.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione dei lembi

Per ottenere buone saldature & sempre consigliabile operare
su parti pulite, libere da ossido, ruggine o altri agenti contami-
nanti.

Scelta dell'elettrodo

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

Elettrodi di grosso diametro richiedono correnti elevate con
conseguente elevato apporto termico nella saldatura.

Tipo di rivestimento Proprieta Impiego

Rutilo Facilita d'impiego  Tutte le posizioni
Acido Alta velocita fusione Piano

Basico Caratt. meccaniche Tutte le posizioni

Scelta della corrente di saldatura

Il range della corrente di saldatura relativa al tipo di elettrodo
impiegato viene specificato dal costruttore sul contenitore stesso
degli elettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

L'arco elettrico si stabilisce sfregando la punta dell' elettrodo sul
pezzo da saldare collegato al cavo massa e, una volta scoccato
l'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alla distanza di
normale saldatura.

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

Una volta instauratosi l'arco elettrico inizia la fusione della parte
centrale dell'elettrodo che si deposita sotto forma di gocce sul
pezzo da saldare.

—~—
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Il rivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il

gas protettivo per la saldatura che risulta cosi di buona qualita.

Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando

l'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 saldatu-
ra fino al termine del cortocircuito (Arc Force).

Nel caso in cui l'elettrodo rimanga incollato al pezzo da saldare &

utile ridurre al minimo la corrente di cortocircuito (antisti-cking).

Esecuzione della saldatura

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

Asportazione della scoria

La saldatura mediante elettrodi rivestiti impone l'asportazione
della scoria successivamente ad ogni passata.

L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o
attraverso la spazzolatura nel caso di scoria friabile.

7.2 Saldatura TIG (arco continuo)

Il procedimento di saldatura TIG (Tungsten Inert Gas) basa i suoi
principi su di un arco elettrico che scocca tra un elettrodo infu-
sibile (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 l'elettro-
do non deve mai venire a contatto con il pezzo da saldare, per
questo motivo si crea tramite un generatore H.F. una scarica che
permette l'innesco a distanza dell'arco elettrico.

Esiste anche un altro tipo di partenza, con inclusioni di tungsteno
ridotte: la partenza in lift, che non prevede alta frequenza ma una
situazione iniziale di corto circuito a bassa corrente tra l'elettrodo e
il pezzo; nel momento in cui si solleva l'elettrodo si instaura l'arco
e la corrente aumenta fino al valore di saldatura impostato.

Per migliorare la qualita della parte finale del cordone di sal-
datura & utile poter controllare con precisione la discesa della
corrente di saldatura ed & necessario che il gas fluisca nel bagno
di saldatura per alcuni secondi dopo l'estinzione dell'arco.

In molte condizioni operative & utile poter disporre di 2 correnti
di saldatura preimpostate e di poter passare facilmente da una
all'altra (BILEVEL).

Polarita di saldatura

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

E' la polarita piu usata (polarita diretta), consente una limitata
usura dell'elettrodo (1) in quanto il 70% del calore si concentra
sullanodo (pezzo).

Si ottengono bagni stretti e profondi con elevate velocita di
avanzamento e, conseguentemente, basso apporto termico.
Con questa polarita si saldano la maggior parte dei materiali ad
esclusione dell'alluminio (e sue leghe) e del magnesio.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

La polarita e inversa e consente la saldatura di leghe ricoperte
da uno strato di ossido refrattario con temperatura di fusione
superiore a quella del metallo.

Non si possono usare elevate correnti in quanto provochereb-
bero una elevata usura dell' elettrodo.

®
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7.2.1 Saldature TIG degli acciai

Il procedimento TIG risulta molto efficace nella saldatura degli
acciai sia al carbonio che legati, per la prima passata sui tubi e
nelle saldature che debbono presentare ottimo aspetto estetico.
E' richiesta la polarita diretta (D.C.S.P).

Preparazione dei lembi
Il procedimento richiede un’attenta pulizia dei lembi e una loro
accurata preparazione.

Scelta e preparazione dell' elettrodo

Si consiglia l'uso di elettrodi di tungsteno toriato (2% di torio-
colorazione rossa) o in alternativa elettrodi ceriati o lantaniati
con i seguenti diametri:

@ elettrodo (mm) gamma di corrente (A)

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

L'elettrodo va appuntito come indicato in figura.

>

o (9 gamma di corrente (A)
30 0-+30
60-+90 30+120
90+120 120+250
Materiale d'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprieta meccani-
che paragonabili a quelle del materiale base.

E' sconsigliato l'uso di strisce ricavate dal materiale base, in
quanto possono contenere impurita dovute alla lavorazione,
tali da compromettere le saldature.

16

Gas di protezione
Praticamente viene usato sempre argon puro (99.99%).

Corrente di sal-| @ elettrodo Ugello gas Flusso Argon
datura (A) (mm) n° @ (mm) ‘ (I/min)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 Saldatura TIG del rame

Essendo il TIG un procedimento ad alta concentrazione termi-
ca, risulta particolarmente indicato nella saldatura di materiali
ad elevata conducibilita termica come il rame.

Per la saldatura TIG del rame seguire le stesse indicazioni della
saldatura TIG degli acciai o testi specifici.

7.3 Saldatura a filo continuo (MIG/MAG)

Introduzione
Un sistema MIG e formato da un generatore in corrente conti-
nua, un alimentatore e una bobina di filo, una torcia e gas.

BOBINA FILO
ALIMENTATORE FILO
TORCIA o
‘e 2
C )
A _ GENERATORE
PEZZO — £\

Impianto di saldatura manuale

La corrente viene trasferita all’arco attraverso I'elettrodo fusi-
bile ( filo posto a polarita positiva); in questo procedimento il
metallo fuso e trasferito sul pezzo da saldare attraverso |" arco.
L' alimentazione del filo & resa necessaria per reintegrare il filo
d’apporto fuso durante la saldatura.

Metodi di procedimento

Nella saldatura sotto protezione di gas, le modalita secondo cui
le gocce si staccano dall’elettrodo definiscono due sistemi di
trasferimento. Un primo metodo definito “TRASFERIMENTO
A CORTO CIRCUITO (SHORT-ARC)”, fa entrare I'elettrodo a
contatto diretto con il bagno, si fa quindi un cortocircuito con
effetto fusibile da parte del filo che si interrompe, dopo di che
I"arco si riaccende ed il ciclo si ripete (Fig. 1a).

o) corrente

Tempo

incceensione|

ESTINZIONE

oytensione

Tempo

arco! S

PRIMA DELTRAFERIVENTO  DURANTE LA STRIZIONE

Fig. 1b

DOPO IL TRASFERIMENTO

Ciclo SHORT (a) e saldatura SPRAY ARC (b)

Un altro metodo per ottenere il trasferimento delle gocce ¢ il
cosiddetto “TRASFERIMENTO A SPRUZZO (SPRAY-ARC)”, che
consente alle gocce di staccarsi dall’elettrodo e in un secondo
tempo giungono nel bagno di fusione (Fig. 1b).




Parametri di saldatura

La visibilita dell’arco riduce la necessita di una rigida osservanza

delle tabelle di regolazione da parte dell’operatore che ha la

possibilita di controllare direttamente il bagno di fusione.

- La tensione influenza direttamente I'aspetto del cordone, ma
le dimensioni della superficie saldata possono essere variate a
seconda delle esigenze, agendo manualmente sul movimento
della torcia in modo da ottenere depositi variabili con tensio-
ne costante.

- La velocita di avanzamento del filo & in relazione con la cor-
rente di saldatura.

Nelle Fig. 2 e 3 vengono mostrate le relazioni che sussistono tra

i vari parametri di saldatura.

>

A

w
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TENSIONE D’ARCO (V)

w
=

P 4
ZONA DI LAVORO

IN SHORT-ARC

20 f-

=
400
CORRENTE (A)

Fig. 2 Diagramma per la scelta ottimale della migliore caratteri-
stica di lavoro.

‘CORRENTE (A)

s

2 mm sporgenza filo * %
SPRAY-ARC 34VH :
SHORT-ARC 20V e. _
167

2 4 6 8 10 12 14
VELOCITA’ ALIMENTAZIONE (m/min)

Fig. 3 Relazione tra velocita di avanzamento del filo e intensita di
corrente (caratteristica di fusione) in funzione del diametro del filo.
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TABELLA ORIENTATIVA DI GUIDA PER LA SCELTA DEI PARAMETRI DI SALDATURA RIFERITA ALLE APPLICAZIONI PIU TIPI-
CHE E Al FILI DI PIU COMUNE IMPIEGO

Diametro filo - peso per ogni metro

Tensione
d’arco (v)

0,8 mm

1,0-1,2 mm

1,6 mm

2,4 mm

16 - 22

SHORT - ARC

Bassa penetrazione per
piccoli spessori

{82

60 - 160 A

Buon controllo della pe-
netrazione e della fusione
e

100 - 175 A

Buona fusione in piano

e in verticale

120 - 180 A

Non impiegato

150 - 200 A

24 - 28
SEMI SHORT-ARC
(Zona di transizione)

Saldatura automatica
d’ angolo

BN

150 - 250 A

Saldatura automatica
a tensione alta

N

200 - 300 A

Saldatura automatica
discendente

250 - 350 A

Non impiegato

300 - 400 A

Bassa penetrazione con
regolazione a 200 A

Saldatura automatica
a passate multiple

Buona penetrazione
in discendente

Buona penetrazione alto
deposito su grossi spessori

30 - 45 = 2 W
SPRAY - ARC ) >
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

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

- Anidride carbonica (CO5)
Utilizzando CO, come gas di protezione si ottengono elevate penetrazioni con elevata velocita di avanzamento e buone pro-
prieta meccaniche unitamente ad un basso costo di esercizio. Cid nonostante I'uso di questo gas crea notevoli problemi sulla
composizione chimica finale dei giunti in quanto vi &€ una perdita di elementi facilmente ossidabili e, contemporaneamente si
ha un arricchimento di carbonio del bagno.
La saldatura con CO- pura da anche altri tipi di problemi come I'eccessiva presenza di spruzzi e la formazione di porosita da
ossido di carbonio.

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

- Elio
Questo gas si utilizza in alternativa all’argon e consente maggiori penetrazioni (su grandi spessori) e maggiori velocita di avanza-
mento.

- Miscela Argon-Elio
Si ottiene un arco pili stabile rispetto all’elio puro, una maggiore penetrazione e velocita rispetto all’argon.
- Miscela Argon-CO; e Argon-CO,-Ossigeno
Queste miscele vengono impiegate nella saldatura dei materiali ferrosi soprattutto in condizioni di SHORT-ARC in quanto miglio-

ra I'apporto termico specifico. Questo non ne esclude I'uso in SPRAY-ARC. Normalmente la miscela contiene una percentuale di
CO» che va dall’8 al 20% e O, intorno al 5%.
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URANOS 3200 PME

Tensione di alimentazione U1 (50/60 Hz)

3x400Vac £15%

3x230Vac £15%

Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Fusibile di linea ritardato 20A 30A
Tipo di comunicazione DIGITALE DIGITALE
Potenza massima assorbita (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Potenza massima assorbita (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Fattore di potenza PF 0.95 0.96
Rendimento (1) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Corrente massima assorbita 17T max 18.8A 32.9A
Corrente effettiva |1eff 13.3A 20.8A
Fattore di utilizzo MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Fattore di utilizzo MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Fattore di utilizzo TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Fattore di utilizzo TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Fattore di utilizzo MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Fattore di utilizzo MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Gamma di regolazione 12 3-320A 3-320A
Tensione a vuoto Uo 75Vdc 75Vdc
Grado di protezione IP IP23S 1P23S
Classe isolamento H H
Dimensioni (Ixwxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Peso 27.6 kg. 27.6 kg.
Norme di costruzione EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Cavo di alimentazione 4x4 mm2 4x4 mm?2
Lunghezza cavo di alimentazione 5m 5m

* Questa apparecchiatura & conforme ai requisiti della normativa EN/IEC 61000-3-11.

* Questa apparecchiatura & conforme ai requisiti della normativa EN/IEC 61000-3-12 se la massima impendenza di rete ammessa al punto di
m interfacciamento con la rete pubblica (punto di accoppiamento comune - point of common coupling, PCC) & inferiore o uguale al valore
Zmax dichiarato. Se I'apparecchiatura & connessa alla rete pubblica a bassa tensione, & responsabilita dell’installatore o dell’utilizzatore assicurar-
si, con |’eventuale consultazione del gestore della rete se necessario, che I'apparecchiatura possa essere connessa.
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ENGLISH

CE - DECLARATION OF CONFORMITY

Company
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

hereby declares that the equipment: URANOS 3200 PME

conforms to the EU directives: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

and that following harmonized standards have been duly applied: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Any operation or modification that has not been previously authorized by SELCO s.r.l. will invalidate this certificate.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.
=

Lino Frasson
Chief Executive
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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

o 1

operations which are not prescribed.

The manufacturer cannot be held responsible for damages to
persons or property caused by misuse or non-application of the
contents of this booklet by the user.

Ia Please consult qualified personnel if you have any

doubts or difficulties in using the equipment.
§ 1.1 Work environment

* All equipment shall be used exclusively for the operations for
which it was designed, in the ways and ranges stated on the
rating plate and/or in this booklet, according to the national
and international directives regarding safety. Other uses than
the one expressly declared by the manufacturer shall be con-
sidered totally inappropriate and dangerous and in this case
the manufacturer disclaims all responsibility.

* This equipment shall be used for professional applications
only, in industrial environments.
The manufacturer shall not be held responsible for any dam-
ages caused by the use of the equipment in domestic environ-
ments.

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

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

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

* The equipment shall not be used in environments with a rela-
tive humidity higher than 50% at 40°C (104°F).
The equipment shall not be used in environments with a rela-
tive humidity higher than 90% at 20°C (68°F).

* The system must not be used at an higher altitude than 2,000
metres (6,500 feet) above sea level.

Do not use this machine to defrost pipes.

Do not use this equipment to charge batteries and/
or accumulators.

Do not use this equipment to jump-start engines.

A

1.2 User's and other persons' protection

tion, noise, heat and gas emissions.

The welding process is a noxious source of radia-

Wear protective clothing to protect your skin from
the arc rays, sparks or incandescent metal.

Clothes must cover the whole body and must be:

- intact and in good conditions

- fireproof
- insulating and dry
- well-fitting and without cuffs or turn-ups

-
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Always use regulation shoes that are strong and
ensure insulation from water.

Always use regulation gloves ensuring electrical and
thermal insulation.

s

Position a fire-retardant shield to protect the sur-
rounding area from rays, sparks and incandescent
slags.

Advise any person in the area not to stare at the arc
or at the incandescent metal and to get an adequate
protection.

&
W
|

Wear masks with side face guards and a suitable
protection filter (at least NR10 or above) for the
eyes.

Always wear safety goggles with side guards, espe-

cially during the manual or mechanical removal of
welding slag.

Do not wear contact lenses!.

Use headphones if dangerous noise levels are
reached during the welding.
If the noise level exceeds the limits prescribed by

Q0D

law, delimit the work area and make sure that any-

one getting near it is protected with headphones or
earphones.

* The systems must not undergo any kind of modification.

* Always keep the side covers closed while welding.

While loading and feeding the wire, keep your
head away from the MIG/MAG torch. The wire that
is coming out can seriously damage your hands,
face and eyes.

Avoid touching items that have just been welded:
the heat could cause serious burning or scorching.

A

* Follow all the precautions described above also in all opera-
tions carried out after welding since slag may detach from the
items while they are cooling off.

* Check that the torch is cold before working on or maintaining it.

Keep a first aid kit ready for use.
Do not underestimate any burning or injury.

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

>
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Fumes, gases and powders produced during the welding pro-
cess can be noxious for your health.

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

Keep your head away from any welding gas and fumes.

Provide proper ventilation, either natural or forced, in the
work area.

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

In case of welding in extremely small places the work should
be supervised by a colleague standing nearby outside.
Do not use oxygen for ventilation.

Ensure that the fumes extractor is working by regularly check-
ing the quantity of harmful exhaust gases versus the values
stated in the safety regulations.

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

Do not perform welding operations near degreasing or paint-
ing stations.

Position gas cylinders outdoors or in places with good ventila-
tion.

2

NP 1.4 Fire/explosion prevention

24

The welding process may cause fires and/or explosions.

Clear the work area and the surrounding area from any flam-
mable or combustible materials or objects.

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

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

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

Do not perform welding operations on closed containers or
pipes.

Pay particular attention during welding operations on pipes
or containers even if these are open, empty and have been
cleaned thoroughly. Any residue of gas, fuel, oil or similar
materials might cause an explosion.

Do not weld in places where explosive powders, gases or
vapours are present.

When you finish welding, check that the live circuit cannot
accidentally come in contact with any parts connected to the
earth circuit.

Position a fire-fighting device or material near the 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
are not ensured.

Cylinders must be secured in a vertical position to a wall or
other supporting structure, with suitable means so that they
cannot fall or accidentally hit anything else.

Screw the cap on to protect the valve during transport, com-
missioning and at the end of any welding operation.

* Do not expose cylinders to direct sunlight, sudden changes
of temperature, too high or extreme temperatures. Do not
expose cylinders to temperatures too low or too 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 cir-
cuits in general.

* Keep your head away from the gas outlet when opening the
cylinder valve.

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

Never perform welding operations on a pressurized gas cylinder.

— o | 1.6 Protection from electrical shock

B\

e Electric shocks can kill you.

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

Ensure the system and the welder are insulated electrically by
using dry bases and floors that are sufficiently insulated from
the earth.

Ensure the system is connected correctly to a socket and a
power source equipped with an earth conductor.

Do not touch two torches or two electrode holders at the
same time.

If you feel an electric shock, interrupt the welding operations
immediately.

The arc striking and stabilizing device is designed
-

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

for manual or mechanically guided operation.




1.7 Electromagnetic fields &

(((i’)) interferences

* The welding current passing through the internal and external
system cables creates an electromagnetic field in the proxim-
ity of the welding cables and the equipment itself.

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

Electromagnetic fields can interfere with some equipment like
pacemakers or hearing aids.

R 4

EMC equipment classification in accordance with EN/IEC
60974-10 (See rating plate or technical data)

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

Class A equipment is not intended for use in residential locations
where the electrical power is provided by the public 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.

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

Installation, use and area examination

This equipment is manufactured in compliance with the
requirements of the EN60974-10 harmonized standard and is
identified as "CLASS A" equipment.

This unit must be used for professional applications only, in
industrial environments.

The manufacturer will accept no responsability for any 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 equip-
ment according to the manufacturer's instructions.

If any electromagnetic interference is noticed, the
user must solve the problem, if necessary with the
manufacturer's technical assistance.

In any case electromagnetic interference problems
must be reduced until they are not a nuisance any
longer.

(R
k4

Before installing this apparatus, the user must evalu-
ate 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 pace-
makers or hearing aids.

Mains power supply requirements (See technical data)

High power equipment may, due to the primary current drawn
form the mains supply, influence the power quality of the grid.
Therefore connection restrictions or requirements regarding the
maximum permissible mains impedance (Zmax) or the required
minimum supply capacity (Ssc) at he interface point to the pub-
lic grid (point of common coupling, PCC) may apply for some
types of equipment (see technical data).

-
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In this case it is the responsibility of the installer or user of the
equipment to ensure, by consultation with the distribution
network operator if necessary, that the equipment may be con-
nected.

In case of interference, it may be necessary to take further pre-
cautions like the filtering of the mains power supply.

It is also necessary to consider the possibility of shielding the
power supply cable.

Welding cables

To minimise the effects of electromagnetic fields follow the fol-

lowing instructions:

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

- Never coil the welding cables around your body.

- Do not place your body in between the earth and power
cables (keep both on the same side).

- 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.

- Position the equipment at some distance from the welding
area.

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

Earthing connection

The earth connection of all the metal components in the welding
equipment and in the close aerea must be taken in considera-
tion.

The earthing connection must be made according to the local
regulations.

Earthing the workpiece

When the workpiece is not earthed for electrical safety reasons
or due to its size 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 other electric equipment.
The earthing must be made according to the local regulations.

Shielding

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

S
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- Enclosure protected against access to dangerous parts by fin-
gers and against ingress of solid foreign bodies with diameter
greater than/equal to 12.5 mm

- Enclosure protected against rain at an angle of 60°.

- Enclosure protected against harmful effects due to the ingress
of water when the moving parts of the equipment are not
operating.

1.8 IP Protection rating
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2 INSTALLATION

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

During installation, ensure that the power source
is disconnected from the mains.

Ca &8

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

=

2.1 Lifting, transport & unloading

- The equipment is provided with a handle for hand transportation.

- The equipment is not equipped with specific lifting elements.
Use a fork lift truck paying attention during operations in
order to prevent the generator from tipping over.

Do not underestimate the weight of the equip-

ment: see technical specifications.

Do not move or position the suspended load
above persons or things.

Do not drop or apply undue pressure on the
equipment.

2.2 Positioning of the equipment

@ MAX 250mm

{e—

Keep to the following rules:

- Provide easy access to the equipment controls and connec-
tions.

- Do not position the equipment in very small spaces.

- Do not place the equipment on surfaces with inclination
exceeding 10° from to the horizontal plane.

- Position the equipment in a dry, clean and suitably ventilated
place.

- Protect the equipment against pouring rain and sun.
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2.3 Connection

D=

The equipment is provided with a power supply cable for con-
nection to the mains.

The system can be powered by:

- three-phase 400V

- three-phase 230V

A

CAUTION: to prevent injury to persons or damage
to the equipment, the selected mains voltage and
fuses must be checked BEFORE connecting the
machine to the mains. Also check that the cable is
connected to a socket provided with earth contact.
Operation of the equipment is guaranteed for volt-
age tolerances up to =15% with respect to the
rated value.

Q=

The equipment can be powered by a generating set
guarantees a stable power supply voltage of =15%

@ with respect to the rated voltage value declared by
the manufacturer, under all possible operating condi-
IIII'
~

tions 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 times that of a three-phase
power source.

The use of electronic control type generating sets
is recommended.

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

The electrical connections must be made by
skilled technicians with the specific professional
and technical qualifications and in compliance
with the regulations in force in the country where
the equipment is installed.

The power source supply cable is provided with a yellow/
green wire that must ALWAYS be earthed. This yellow/green
wire shall NEVER be used with other voltage conductors.

Verify the existence of the earthing in the equipment used
and the good condition of the sockets.

Install only certified plugs according to the safety regula-
tions.




' 2.4 Installation

Connection for MMA welding

-

The connection shown in the figure produces
reverse polarity welding. To obtain straight polar-
ity welding, reserve the connection.

WF 4000

URANOS...

- Connect (3) the earth clamp to the negative socket (-) (4) of
the power source.

- Connect (1) the electrode holder to thpositive socket (+) (2)
of the power source (WF).

Connection for TIG welding

- Connect (4) the earth clamp to the positive socket (+) (3)
ofthe power source.

- Connect the TIG torch coupling (5) to the torch socket (6)
ofthe power source.

- Separately connect the torch gas hose (9) connector to the gas
main (10).

-

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

- Connect the blue colored

. —
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Connection for MIG/MAG welding

- Connect the CAN-BUS signal cable for the control of external
devices (such as RC) to the appropriate connector (11).

- Insert the connector and rotate the ring nut clockwise until
the parts are properly secured.

- Connect the power cable (12) to the appropriate outlet (13).
Insert the plug and turn clockwise until all parts are secured.

- Connect the signal cable (14) to the appropriate connector (15).
Insert the connector and screw the ring nut clockwise until all
parts are secured.

- Connect the gas hose (9) to the pressure reducing valve of the
cylinder or to the gas supply connection (10).

- Connect the water pipe (blue colored @) to the outlet
quick connector of the cooling unit.

- Connect the water pipe (red colored %) to the inlet quick
connector of the cooling unit.

- Connect the red colored Kawwater pipe of the torch to the

inlet quick connector of the cooling unit.
water pipe of the torch to the
outlet quick connector of the cooling unit.

- Connect the MIG torch (18) to the central adapter (19), ensur-

ing that the fastening ring is fully tightened.

- Connect (20) the earth clamp to the negative socket (-) (21) of

the power source.
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3 SYSTEM PRESENTATION
3.1 General

They are fully digital multiprocessor systems (data processing on
DSP and communication over CAN-BUS), capable of meeting
the various requirements of the welding world in the best pos-
sible way.

The presence of a powerful microprocessor allows full control of
all the welding functions, making this system suitable for various
types of welding process such as MMA, TIG DC LIFT START,
MIG/MAG, Pulsed-MIG, Double Pulsed-MIG.

3.2 Front control panel

bohlerwedrs

Power supply
Indicates that the equipment is connected to the mains
and is on.

General alarm
Indicates the possible intervention of protection devices
such as the temperature protection (consult the “Alarm
codes” section).

Power on
Indicates the presence of voltage on the equipment
outlet connections.

Signal cable (CAN-BUS) input (RC)

86 06
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3.3 Rear panel

Off/On switch
Turns on the electric power to the welder.

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

Signal cable (CAN-BUS) input (RC)

Signal cable (CAN-BUS) input (Cable bundle)

Gas fitting (TIG)

© 6 0 06

Power supply cable
Connects the system to the mains.

3.4 Sockets panel

./
TeD Mol
1 Negative power socket
For connection of earth cable in electrode welding or of

torch in TIG.

Allows the connection of the earth cable in MIG/MAG
and Pulsed MIG.

2 Positive power socket

For connection of electrode torch in MMA or earth
cable in TIG.
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4 ACCESSORIES 4.5 SR 17/26V series torches

4.1 General

Operation of the remote control is activated when connected
to the power sources. This connection can be made also with
the system power on.

With the RC control connected, the power source control panel
stays enabled to perform any modification. The modifications
on the power source control panel are also shown on the RC
control and vice versa.

4.2 RC 100 remote control
4.6 MIG/MAG series torches

The RC 100 is a remote control unit designed to manage the
display and the adjustment of the welding current and voltage.

“Consult the instruction manual”.

“Consult the instruction manual”.

4.3 RC 180 remote control
4.7 DIGIMIG - MIG/MAG series torches

This remote control unit makes it possible to change the output

current without interrupting the welding process.
The MB501D PLUS series torches are digital MIG/MAG torches

allowing the main welding parameters to be controlled:
- welding current  (Synergic MIG/MAG process)

- arc length (Synergic MIG/MAG process)

- wire speed (Manual MIG/MAG process)

- welding voltage (Manual MIG/MAG process)

- program recall

and the real values to be displayed for:

- welding current

- welding voltage

“Consult the instruction manual”.

The RC 200 is a remote control unit designed to manage the
display and the adjustment of all available parameters of the
power source to which it is connected.

“Consult the instruction manual”.
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4.8 Push-Pull series torches

“Consult the instruction manual”.

5 MAINTENANCE

Routine maintenance must be carried out on the
system according to the manufacturer’s instruc-
tions.

Any maintenance operation must be performed by qualified
personnel only.

When the equipment is working, all the access and operating
doors and covers must be closed and locked.

Unauthorized changes to the system are strictly forbidden.
Prevent conductive dust from accumulating near the louvers
and over them.

Disconnect the power supply before every opera-
' . tion!
'H“

~

Carry out the following periodic checks on the

power source:

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

For the maintenance or replacement of torch components,
electrode holders and/or earth cables:

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

Always use gloves in compliance with the safety
standards.

Use suitable wrenches and tools.

Failure to carry out the above maintenance will invalidate all
warranties and exempt the manufacturer from any liability.
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6 TROUBLESHOOTING

The repair or replacement of any parts in the
system must be carried out only by qualified
personnel.

The repair or replacement of any parts in the system by unau-
thorised personnel will invalidate the product warranty.
The system must not be modified in any way.

The manufacturer disclaims any responsibility if the user
fails to follow these instructions.

The system fails to come on (green LED off)

Cause No mains voltage at the socket.

Solution  Check and repair the electrical system as needed.
Use qualified personnel only.

Cause Faulty plug or cable.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Line fuse blown.

Solution  Replace the faulty component.

Cause Faulty on/off switch.

Solution Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Faulty electronics.

Solution ~ Contact the nearest service centre to have the sys-

tem repaired.

No output power (the system does not weld)

Cause Faulty torch trigger button.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause The system has overheated (temperature alarm -
yellow LED on).

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

Cause Side cover open or faulty door switch.

Solution  In order to ensure safe operation the side cover
must be closed while welding.
Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the
torch repaired.

Cause Incorrect earth connection.

Solution  Earth the system correctly.
Read the paragraph “Installation “.

Cause Mains voltage out of range (yellow LED on).

Solution  Bring the mains voltage within the power source
admissible range.
Connect the system correctly.
Read the paragraph "Connections ".

Cause Faulty electronics.

Solution  Contact the nearest service centre to have the sys-

tem repaired.




Incorrect output power

Cause Incorrect selection in the welding process or faulty
selector switch.

Solution  Select the welding process correctly.

Cause System parameters or functions set incorrectly.

Solution  Reset the system and the welding parameters.

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

Solution Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Mains voltage out of range

Solution ~ Connect the system correctly.
Read the paragraph "Connections ".

Cause Input mains phase missing.

Solution  Connect the system correctly.
Read the paragraph "Connections .

Cause Faulty electronics.

Solution  Contact the nearest service centre to have the sys-

tem repaired.

Wire feeder fails

Cause Faulty torch trigger button.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Incorrect or worn rollers

Solution Replace the rollers.

Cause Faulty wire feeder.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Damaged torch liner.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause No power supply to the wire feeder.

Solution  Check the connection to the power source.
Read the paragraph "Connections ".
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Tangled wire on the spool.

Solution  Untangle the wire or replace the wire spool.

Cause Melted torch nozzle (wire stuck)

Solution Replace the faulty component.

Irregular wire feeding

Cause Faulty torch trigger button.

Solution  Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Incorrect or worn rolls.

Solution Replace the rolls.

-
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Cause Faulty wire feeder.

Solution Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Damaged torch liner.

Solution Replace the faulty component.
Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Cause Incorrect spindle clutch or misadjusted rolls locking
devices.

Solution Release the clutch.

Increase the rolls locking pressure.

Arc instability

Cause Insufficient shielding gas.

Solution  Adjust the gas flow.
Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good condition.

Cause Humidity in the welding gas.

Solution  Always use quality materials and products.
Ensure the gas supply system is always in perfect
condition.

Cause Incorrect welding parameters.

Solution  Check the welding system carefully.

Contact the nearest service centre to have the sys-
tem repaired.

Excessive spatter

Cause Incorrect arc length.

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

Cause Incorrect welding parameters.

Solution  Decrease the welding voltage.

Cause Incorrect arc regulation

Solution Increase the equivalent circuit inductive value setting.

Cause Insufficient shielding gas.

Solution  Adjust the gas flow.
Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good conditions.

Cause Incorrect welding mode.

Solution  Decrease the torch angle.

Insufficient penetration

Cause Incorrect welding mode.

Solution Decrease the welding travel speed.
Cause Incorrect welding parameters.
Solution Increase the welding current.
Cause Incorrect electrode.

Solution Use a smaller diameter electrode.
Cause Incorrect edge preparation.
Solution Increase the chamfering.

Cause Incorrect earth connection.
Solution  Earth the system correctly

Read the paragraph “Installation “.
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Pieces to be welded too big.
Increase the welding current.

Slag inclusions

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Poor cleanliness.
Clean the pieces accurately before welding.

Electrode diameter too big.
Use a smaller diameter electrode.

Incorrect edge preparation.
Increase the chamfering.

Incorrect welding mode.

Decrease the distance between the electrode and
the piece.

Move regularly during all the welding operations.

Tungsten inclusions

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Blowholes
Cause
Solution

Sticking
Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
Cause
Solution
Undercuts

Cause
Solution

Cause
Solution
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Incorrect welding parameters.
Decrease the welding voltage.
Use a bigger diameter electrode.

Incorrect electrode.
Always use quality materials and products.
Sharpen the electrode carefully.

Incorrect welding mode.
Avoid contact between the electrode and the weld pool.

Insufficient shielding gas.

Adjust the gas flow.

Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good condition.

Incorrect arc length.

Increase the distance between the electrode and
the piece.

Increase the welding voltage.

Incorrect welding parameters.
Increase the welding current.

Incorrect welding mode.
Angle the torch more.

Pieces to be welded too big.
Increase the welding current.
Increase the welding voltage.

Incorrect arc regulation.
Increase the equivalent circuit inductive value setting.

Incorrect welding parameters.
Decrease the welding voltage.
Use a smaller diameter electrode.

Incorrect arc length.

Increase the distance between the electrode and
the piece.

Increase the welding voltage.

Cause
Solution

Cause
Solution
Oxidations

Cause
Solution

Porosity
Cause

Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Hot cracks
Cause
Solution
Cause
Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

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

Insufficient shielding gas.
Use gases suitable for the materials to be welded.

Insufficient gas protection.

Adjust the gas flow.

Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good condition.

Grease, varnish, rust or dirt on the workpieces to
be welded.
Clean the workpieces carefully before welding.

Grease, varnish, rust or dirt on the filler material.
Always use quality materials and products.
Keep the filler metal always in perfect condition.

Humidity in the filler metal.
Always use quality materials and products.
Keep the filler metal always in perfect condition.

Incorrect arc length.

Decrease the distance between the electrode and
the piece.

Decrease the welding voltage.

Humidity in the welding gas.

Always use quality materials and products.

Ensure the gas supply system is always in perfect
condition.

Insufficient shielding gas.

Adjust the gas flow.

Check that the diffuser and the gas nozzle of the
torch are in good condition.

The weld pool solidifies too quickly.
Decrease the travel speed while welding .
Pre-heat the workpieces to be welded.
Increase the welding current.

Incorrect welding parameters.
Decrease the welding voltage.
Use a smaller diameter electrode.

Grease, varnish, rust or dirt on the workpieces to
be welded.
Clean the workpieces carefully before welding.

Grease, varnish, rust or dirt on the filler metal.
Always use quality materials and products.
Keep the filler metal always in perfect condition.

Incorrect welding mode.
Carry out the correct sequence of operations for
the type of joint to be welded.

Pieces to be welded have different characteristics.
Carry out buttering before welding.




Cold cracks

Cause Humidity in the filler metal.

Solution  Always use quality materials and products.

Keep the filler metal always in perfect condition.
Cause Particular geometry of the joint to be welded.
Solution  Pre-heat the pieces to be welded.

Carry out post-heating.
Carry out the correct sequence of operations for
the type of joint to be welded.

For any doubts and/or problems do not hesitate to contact
your nearest customer service centre.

7 WELDING THEORY

7.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

Preparing the edges
To obtain good welding joints it is advisable to work on clean
parts, free from oxidations, rust or other contaminating agents.

Choosing the electrode

The diameter of the electrode to be used depends on the thick-
ness of the material, the position, the type of joint and the type
of preparation of the piece to be welded.

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

Type of coating Property Use
Rutile Easy to use All positions
Acid High melting speed Flat
Basic High quality of joint  All positions

Choosing the welding current

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

Striking and maintaining the arc

The electric arc is produced by scratching the electrode tip on
the workpiece connected to the earth cable and, once the arc
has been struck, by rapidly withdrawing the electrode to the
normal welding distance.

Generally, to improve the arc striking behaviour a higher initial
current is given in order to heat suddenly the tip of the electrode
and so aid the arc establishing(Hot Start).

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

The external coating of the electrode is being consumed and
this supplies the shielding gas for the weld pool, ensuring the
good quality of the weld.

To prevent the molten material globules cause the extinguish-
ing of the arc by short-circuiting and sticking the electrode to
the weld pool, due to their proximity, a temporary increase of
the welding current is 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).

—~—
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Carrying out the welding

The welding position varies depending on the number of runs;

the electrode movement is normally carried out with oscillations

and stops at the sides of the bead, in such a way as to avoid an

excessive accumulation of filler metal at the centre.

Removing the slag

Welding using covered electrodes requires the removal of the
slag after each run.

The slag is removed by a small hammer or is brushed away if
friable.

7.2 TIG welding (continuos arc)

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 melt-
ing 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 elec-
trode 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,
the welding arc is struck without any contact between electrode
and workpiece.

Another type of start is also possible, with reduced tungsten
inclusions: the lift start, which does not require high frequency,
but only an initial short-circuit at low current between the elec-
trode and the workpiece; when the electrode is lifted, the arc
is established and the current increases until reaching the set
welding value.

To improve the quality of the filling at the end of the welding
bead it is important to control carefully the down slope of the
current and it is necessary that the gas still flows in the welding
pool for some seconds after the arc is extinguished.

Under many operating conditions, it is useful to be able to use
two preset welding currents and to be able to switch easily from
one to the other (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 heat is concentrated in the
anode (piece).

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

Most materials, except for aluminium (and its alloys) and mag-
nesium, are welded with this polarity.

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

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

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

®

7.2.1 Steel TIG welding

The TIG procedure is very effective for welding both carbon and
alloyed steel, for first runs on pipes and for welding where good
appearance is important.

Straight polarity is required (D.C.S.P).

Preparing the edges
Careful cleaning and preparation of the edges are required.

Choosing and preparing the electrode

You are advised to use thorium tungsten electrodes (2% thorium-
red coloured) or alternatively cerium or lanthanum electrodes
with the following diameters:

@ electrode (mm) current range (A)

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

The electrode must be sharpened as shown in the figure.

<
-

a current range (A)

30 0-+30
60-+90 30+120
90+120 120+250
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Filler metal

The filler rods 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.

Shielding gas
Tipically, pure argon (99.99%) is used.
Welding @ Electrode | Gas nozzle | Argon flow
current (A) (mm) n° & (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 Copper TIG welding

Since TIG welding is a process characterized by high heat con-
centration, it is particularly suitable for welding materials with
high thermal conductivity, like copper.

For TIG welding of copper, follow the same directions as for TIG
welding of steel or special instructions.

7.3 Continuous wire welding (MIG/MAG)

Introduction
A MIG system consists of a direct current power source, wire
feeder, wire spool, torch and gas.

WIRE FEED

SYD

)
PIECE

MIG manual welding system

The current is transferred to the arc through the fusible elec-
trode (wire connected to positive pole); in this procedure the
melted metal is transferred onto the workpiece through the arc
stream. The automatic feeding of the continuous filler material
electrode (wire) is necessary to refill the wire that has melted
during welding.




Methods

In MIG welding, two main metal transfer mechanisms are
present and they can be classified according to the means by
which metal is transferred from the electrode to the work-
piece. The first one, defined “SHORT-ARC”, produces a small,
fast-solidifying weld pool where metal is transferred from the
electrode to the workpiece only for a short period when the
electrode is in contact with the weld pool. In this timeframe,
the electrode comes into direct contact with the weld pool
generating a short circuit that melts the wire which is there-
fore interrupted. The arc then turn on again and the cycle is

repeated (Fig. 1a).
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Fig. 1b

SHORT cycle (a) and SPRAY ARC welding (b)

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

Welding parameters

The visibility of the arc reduces the need for the user to strictly

observe the adjustment tables as he can directly monitor the

weld pool.

- The voltage directly affects the appearance of the bead, but
the dimensions of the weld bead can be varied according to
requirements by manually moving the torch to obtain variable
deposits with constant voltage.

- The wire feeding speed is proportional to the welding cur-
rent.

Fig. 2 and 3 show the relationships between the various welding

parameters.

ARC VOLTAGE (V)

30 |-

20 |-

iy

300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram for selection the of best working characteristic.
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Fig. 3 Relationship between wire feeding speed and current
amperage (melting characteristic) according to wire diameter.
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SELECTION GUIDE OF WELDING PARAMETERS WITH REFERENCE TO THE MOST TYPICAL APPLICATIONS AND MOST

COMMONLY USED WIRES

Wire diameter - weight per metre

Voltage
arc (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Low penetration for thin Good penetration and Good flat and vertical Not used
materials melting control melting
16 - 22 &2
SHORT - ARC
60-160 A 100-175A 120 - 180 A 150-200 A
Automatic fillet welding Automatic welding Automatic welding down- Not used
24 28 with high voltage wards
GLOBULAR-ARC ‘
(transition area) . =
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 -400 A
Low penetration with Automatic welding Good penetration Good penetration, high
adjustment to 200 A with multiple runs downwards deposit on thick materials
30 - 45 y
SPRAY - ARC
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A
Gases

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

- Carbon dioxide (CO5)
Using CO2 as a shielding gas, high penetrations and low operating cost are obtained with high feeding speed and good mechani-
cal properties. On the other hand, the use of this gas creates considerable problems with the final chemical composition of the
joints as there is a loss of easily oxidisable elements with simultaneous enrichment of carbon in the weld pool.
Welding with pure CO, also creates other types of problems such as excessive spatter and the formation of carbon monoxide porosity.

- Argon
This inert gas is used pure in the welding of light alloys whereas, in chrome-nickel stainless steel welding, it is preferable using
argon with the addition of oxygen and CO, in a percentage of 2% as this contributes to the stability of the arc and improves the
form of the bead.

- Helium
This gas is used as an alternative to argon and permits greater penetration (on thick material) and faster wire feeding.

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

Argon-CO and Argon-CO,-Oxygen mixture

These mixtures are used in the welding of ferrous materials especially in SHORT-ARC operating mode as they improve the specific
heat contribution. They can also be used in SPRAY-ARC. Normally the mixture contains a percentage of CO, ranging from 8% to
20% and O around 5%.
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URANOS 3200 PME

Power supply voltage U1 (50/60Hz)

3x400Vac +=15%

3x230Vac +=15%

Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Slow blow line fuse 20A 30A
Communication bus DIGITAL DIGITAL
Maximum input power (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Maximum input power (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Power factor PF 0.95 0.96
Efficiency () 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Max. input current I1Tmax 18.8A 32.9A
Effective current I1eff 13.3A 20.8A
MMA duty factor (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
MMA duty factor (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
TIG duty factor (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
TIG duty factor (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
MIG/MAG duty factor (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
MIG/MAG duty factor (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Adjustment range 12 3-320A 3-320A
Open circuit voltage Uo 75Vdc 75Vdc
IP Protection rating 1P23S IP23S
Insulation class H H
Dimensions (Ixdxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Weight 27.6 kg. 27.6 kg.
Manufacturing Standards EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Power supply cable 4x4 mm?2 4x4 mm?2
Length of power supply cable 5m 5m

* This equipment complies with EN/IEC 61000-3-11.

*

m This equipment complies with EN/IEC 61000-3-12 if the maximum permissible mains impedance at the interface point to the public grid

(point of common coupling, PCC) is smaller than or equal to the Zmax stated 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 operator if necessary, that the

equipment may be connected.
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DEUTSCH

KONFORMITATSERKLARUNG CE

Die Firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-Mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

erklart, dass das Gerit Typ URANOS 3200 PME

den folgenden EU Richtlinien entspricht: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Jede von der Firma SELCO s.r.I. nicht genehmigte Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erklarung auf.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.
=

Lino Frasson
Chief Executive
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Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen und geféhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen fiihren kénnen

lm Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschaden verursachen kénnten

—

Die mit diesem Symbol gekennzeichneten Anmerkungen sind technischer Art und erleichtern die Arbeitsschritte

-

40




1 WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorg-
faltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles
&m richtig verstanden haben. Nehmen Sie keine
Anderungen vor und fiihren Sie keine hier nicht
beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch.
Der Hersteller haftet nicht far Personen- oder Sachschdden,
die durch unsachgemidlRen Gebrauch oder Nichteinhaltung der
Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursacht
werden.

o)
§

* Die gesamte Anlage darf ausschlieflich fir den Zweck ver-
wendet 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 gemal$ den natio-
nalen und internationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer
Verwendungszweck, als der ausdriicklich vom Hersteller
angegebene, ist unsachgemafs und geféahrlich. Der Hersteller
Gbernimmt in solchen Fallen keinerlei Haftung.

Bei Fragen oder Unklarheiten im Umgang mit dem
Gerdt wenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1 Arbeitsumgebung

* Dieses Gerat darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriel-
len Umfeld angewendet werden.
Der Hersteller haftet nicht fir Schiden, die durch den
Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

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

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

Die Anlage darf nur in einer Umgebung benutzt werden, die
frei von Staub, Saure, Gas und dtzenden Substanzen ist.

Die Anlage darf nicht in einer Umgebung mit einer relativen
Luftfeuchte tiber 50% bei 40°C (104°F) benutzt werden.

Die Anlage darf nicht in einer Umgebung mit einer relativen
Luftfeuchte tber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.

Die Anlage darf nicht in einer Hohe von mehr als 2000m
tber NN (6500 Fuf8) benutzt werden.

Verwenden Sie das Gerat nicht, um Rohre aufzu-

tauen.
Verwenden Sie das Gerat nicht, um Batterien und/
1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter
Der Schweiflvorgang verursacht schadliche

Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Starthilfe an
Motoren zu geben.

oder Akkus aufzuladen.
Strahlungs-, Larm-, Hitze- und Gasemissionen.

-
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Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor
Lichtbogenstrahlung, Funken und gliihend heiflem
Metall zu schitzen.

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

- unversehrt und in gutem Zustand

- feuerfest

- isolierend und trocken

- am Korper anliegend und ohne Aufschlage

Immer normgerechtes, widerstandsfahiges und
wasserfestes Schuhwerk tragen.

Immer normgerechte Handschuhe tragen, die die
elektrische und thermische Isolierung gewdhrleis-
ten.

iy
K
{

Eine feuerfeste Trennwand aufstellen, um die
Umgebung vor Strahlen, Funken und gliihender
ﬁ Schlacke zu schitzen.

Anwesende dritte Personen darauf hinweisen, nicht
in den Lichtbogen oder das gliihende Metall zu

N

3,

schauen und sich ausreichend zu schiitzen.

Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeigne-
tem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder
hoher) fir die Augen tragen.

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

Keine Kontaktlinsen tragen!!!

Gehorschutz tragen, wenn ein gefahrlicher Lirmpegel
beim SchweifSen erreicht wird.

Wenn der Gerduschpegel die gesetzlich festgeleg-
ten Grenzwerte Uberschreitet, den Arbeitsbereich
abgrenzen und prifen, ob die Personen, die diesen
Bereich betreten, Gehorschutz tragen.

Q0 D

* Die Anlage darf keiner Anderung unterzogen werden.

* Die Seitenpaneele beim Schweillen immer geschlossen halten.

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

Soeben geschweilite Werkstiicke nicht bertihren: die
Hitze kann schwere Verbrennungen verursachen.

LA

e Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei
den Arbeitsschritten nach dem Schweillen berticksichtigen,
da sich Zunder von den bearbeiteten und sich abkiihlenden
Werkstiicken ablosen kann.

e Sicherstellen, dass der Brenner abgekiihlt ist, bevor daran
Arbeiten oder Wartungen ausgefiihrt werden.

+

Einen Verbandskasten griffbereit halten.
Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu
unterschatzen.
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’ 1.3 Rauch- und Gasschutz
L)

k)

¢ Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweildverfahren ent-
stehen, konnen gesundheitsschadlich sein.
Der beim Schweiflen entstehende Rauch kann unter bestimm-
ten Umstdnden Krebs oder bei Schwangeren Auswirkungen
auf das Ungeborene verursachen.

Vor dem Verlassen des Arbeitsplatzes muss dieser
gesichert werden, um Personen- und Sachschaden
zu vermeiden.

Den Kopf fern von Schweiligasen und Schweilirauch halten.

Im Arbeitsbereich fiir eine angemessene natirliche Liiftung
bzw. Zwangsbeltftung sorgen.

Bei ungentigender Beliiftung sind Masken mit Atemgerdt zu
tragen.

* Wenn Schweilarbeiten in engen Raumen durchgefiihrt wer-
den, sollte der Schweiller von einem aulSerhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fir die Luftung verwen-
den.

* Die Wirksamkeit der Absaugung uberpriifen, indem die
abgegebene Schadgasmenge regelmdfig mit den laut
Sicherheitsvorschriften zuldssigen Werten verglichen wird.

* Die Menge und Gefahrlichkeit des erzeugten SchweifSrauchs
hangt vom benutzten Grundmaterial, vom Zusatzmaterial
und den Stoffen ab, die man zur Reinigung und Entfettung
der Werkstiicke benutzt. Die Anweisungen des Herstellers
und die entsprechenden technischen Datenblitter genau
befolgen.

Keine Schweilarbeiten in der Nahe von Entfettungs- oder
Lackierarbeiten durchfiihren.

Die Gasflaschen nur im Freien oder in gut beliifteten Raumen
aufstellen.

g=| 1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

* Das Schweilverfahren kann Feuer und/oder Explosionen ver-
ursachen.

Alle entztindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstiande
aus dem Arbeitsbereich und aus dem umliegenden Bereich
entfernen.

Entziindliches Material muss mindestens 11m (35 FuB) vom
Ort, an dem geschweillt wird, entfernt sein oder entspre-
chend geschiitzt werden.

Spriihende Funken und glihende Teilchen kénnen leicht ver-
streut werden und benachbarte Bereiche auch durch kleine
Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen
und Gegenstanden besonders aufmerksam.

* Keine SchweiBBarbeiten tber oder in der Nahe von
Druckbehdltern ausfiihren.

Keine Schweillarbeiten an geschlossenen Behiltern oder
Rohren durchfiihren.

Beim Schweiflen von Rohren oder Behéltern besonders auf-
merksam sein, auch wenn diese ge6ffnet, entleert und sorgfal-
tig gereinigt wurden. Riickstinde von Gas, Kraftstoff, Ol oder

ahnlichen Substanzen konnen Explosionen verursachen.
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* Nicht an Orten Schweillen, die explosive Staubteile, Gase
oder Dampfe enthalten.

* Nach dem SchweifSen sicherstellen, dass der unter Spannung
stehende Kreis nicht zuféllig Teile beriihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

* In der Ndhe des Arbeitsbereichs Feuerléschgerat platzieren.

1.5 SchutzmalRnahmen im Umgang
mit Gasflaschen

* Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas
und konnen explodieren, wenn das Mindestmall an
Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und
Gebrauch nicht gewahrleistet ist.

* Die Gasflaschen missen senkrecht an der Wand oder in
anderen dafiir vorgesehenen Vorrichtungen befestigt werden,
damit sie nicht umfallen oder etwas anderes beschadigen
konnen.

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

Gasflaschen keinen direkten Sonnenstrahlen, keinen plotzli-
chen Temperaturschwankungen und keinen zu hohen oder
zu niedrigen Temperaturen aussetzen.

e Die Gasflaschen dirfen nicht mit offenem Feuer, elektri-
schen Lichtbogen, Brennern oder Schweifizangen und nicht
mit beim Schweillen verspritzten gliihenden Teilchen in
Bertihrung kommen.

e Die Gasflaschen von Schweif3- und Stromkreisen im

Allgemeinen fernhalten.

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

e Das Ventil der Gasflasche immer schlieBen, wenn die
Schweilarbeiten beendet sind.

e Niemals SchweilRarbeiten an einer unter Druck stehenden
Gasflasche ausfiihren.

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

- O

P N

* Ein Stromschlag kann todlich sein.

* Ublicherweise unter Spannungstehende Innen- oder AuBenteile
der gespeisten Schweilanlage nicht beriihren (Brenner, Zangen,
Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elekt-
risch mit dem Schweistromkreis verbunden).

* Die elektrische Isolierung der Anlage und des Schweilers
durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und
Massepotential isolierter Flachen und Untergestelle sicherstellen.

* Sicherstellen, dass die Anlage an einer Steckdose und einem
Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen wird.

 Achtung: Nie zwei Schweillbrenner oder zwei Schweillizangen
gleichzeitig berthren.
Die Schweilarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefiihl eines
elektrischen Schlags wahrgenommen wird.




Die Lichtbogenziindungs- und
Stabilisierungsvorrichtung ist fir manuell oder
maschinell ausgefiihrte Arbeitsprozesse entworfen.

-

1.7 Elektromagnetische Felder und

(((i,)) Storungen

e Der Schweillstrom, der durch die internen und externen
Kabel der Anlage fliet, erzeugt in der unmittelbaren Nahe
der Schweilkabel und der Anlage selbst ein elektromagneti-
sches Feld.

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

R 4

EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN/IEC
60974-10 (Siehe Typenschild oder Technische Daten)

Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen
Kompatibilititsanforderungen in Mischgebieten, einschliellich
Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem
offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.
Anlagen der Klasse A sind nicht fiir die Nutzung in Wohngebieten
konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom &ffentli-
chen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kon-
nen potenzielle Schwierigkeiten beim Sicherstellen der elek-
tromagnetischen Kompatibilitit von Anlagen der Klasse A in
diesen Umgebungen auftreten, aufgrund der ausgestrahlten
Storgrofen.

Ein Verlangern der Brenner- oder Schweifkabel um
mehr als 8m erhoht das Risiko eines Elektrischen
Schlags.

Die Trager lebenswichtiger elektronischer
Apparaturen  (Schrittmacher) muissen  die
Genehmigung des Arztes einholen, bevor sie sich
Verfahren wie Lichtbogenschweillen oder
Plasmaschneiden ndhern.

Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs
Dieses Gerét ist in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm EN60974-10 hergestellt und als Gerat der
“KLASSE A" gekennzeichnet.
Dieses Gerat darf nur fiir gewerbliche Zwecke im industriellen
Umfeld angewendet werden.
Der Hersteller haftet nicht fiir Schaden, die durch den Gebrauch
der Anlage im Haushalt verursacht wurden.
QQ den Herstelleranweisungen verantwortlich.
Wenn elektromagnetische Stérungen festgestellt

werden, muss der Benutzer des Gerites das Problem [6sen,
wenn notwendig mit Hilfe des Kundendienstes des Herstellers.

(R

Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf
dem Gebiet sein und ist als solcher fur die
Installation und den Gebrauch des Gerdts gemafd

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

-
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Bevor das Gerét installiert wird, muss der Benutzer
die moglichen elektromagnetischen Probleme, die
sich im umliegenden Bereich ergeben kénnen, und
insbesondere die Gesundheit, der sich in diesem
Bereich aufhaltenden Personen - Trdger von
Schrittmachern und Horgeréten - prifen.

R 4

Anforderungen an die Netzversorgung (Siche Technische Daten)
Hochleistungsanlagen koénnen, aufgrund der Stromentnahme
des Primdrstroms aus der Netzversorgung, die Leistungsqualitat
des Netzes beeinflussen. Deshalb kénnen Anschlussrichtlinien
oder -anforderungen, unter Beachtung der maximal zuléssi-
gen Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen
Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netztibergabestelle) fiir einige Anlagentypen angewendet wer-
den (sieche Technische Daten). In diesem Fall liegt es in der
Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage
sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf,
indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.

Im Falle einer Storung koénnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.
Es kann auch notwendig sein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Schweillkabel

Um die Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering

wie moglich zu halten, sind folgende Mallnahmen zu treffen:

- Masse- und Leistungskabel, wo méglich, zusammen verlegen
und aneinander befestigen.

- Die Schweillkabel nie um den Kérper wickeln.

- Sich nicht zwischen Masse- und Leistungskabel stellen (beide
Kabel auf derselben Seite halten).

- Die Kabel miissen so kurz wie moglich sein, so dicht wie mog-
lich beieinander liegen und am bzw. in der Nihe des Bodens
verlaufen.

- Die Anlage in einem gewissen Abstand vom Bereich aufstel-
len, in dem geschweifst wird.

- Die Kabel miissen fern von anderen vorhandenen Kabeln
verlegt sein.

Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der Schweifanlage und in
der Nahe derselben muss bertcksichtigt werden.

Die Vorschriften beziiglich des Potentialausgleiches beachten.

Erdung des Werkstiicks

Wenn das Werksttick aus Griinden der elektrischen Sicherheit
oder aufgrund seiner Grofle und Lage nicht geerdet ist, konnte
ein Erdanschluss des Werkstiicks die Emissionen reduzieren.
Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des
Werkstlicks weder die Unfallgefahr fir den Bediener erhéhen
noch andere elektrische Gerdte beschadigen darf. Die Erdung
muss gemdl’ den ortlichen Vorschriften erfolgen.

Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Cerdte
im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch elek-
tromagnetische Stérungen reduzieren. Die Abschirmung der
gesamten SchweifSanlage kann in besonderen Féllen in Betracht
gezogen werden.
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- Gehduse mit Schutz gegen Beriihrung gefahrlicher Teile mit
den Fingern und vor dem Eindringen von Fremdkorpern mit
einem Durchmesser groRer/gleich 12,5 mm.

- Gehduse mit Schutz gegen Spriihwasser bis zu einem Winkel
von 60° in Bezug auf die Senkrechte.

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

2 INSTALLATION

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

1.8 Schutzart IP

Stellen Sie sicher, dass wahrend der Installation
der Generator vom Versorgungsnetz getrennt ist.

(o &

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

(

2.1 Heben, Transportieren und
Abladen

- Die Anlage ist mit einem Ciriff zur Beférderung von Hand
versehen.

- Die Anlage hat keine speziellen Hebevorrichtungen. Einen
Gabelstapler einsetzen und dabei sehr vorsichtig sein, um ein
Umkippen des Generators zu vermeiden.

Das Gewicht der Anlage ist nicht zu unterschit-
zen, siehe Technische Daten.

Bewegen oder platzieren Sie die angehdngte Last
nicht iiber Personen oder Gegenstianden.

Lassen Sie das Gerat/die Anlage nicht fallen und
iiben Sie keinen iibermaBigen Druck auf die
Anlage aus.

&=

2.2 Aufstellen der Anlage

Folgende Vorschriften beachten:

- Sorgen Sie fur freien Zugang zu den Bedienelementen und
Anschliissen.

- Stellen Sie die Anlage nicht in engen Rdumen auf.

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

- Stellen Sie die Anlage an einem trockenen und sauberen Ort
mit ausreichender Beltftung auf.

- Schiitzen Sie die Anlage vor stromenden Regen und Sonne.

2.3 Elektrischer Anschluss

D=

@ MAX 250mm
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Der Generator ist mit einem Stromkabel fiir den Anschluss an
das Stromnetz versehen.

Die Anlage kann gespeist werden mit:

- 400V dreiphasig

- 230V dreiphasig

ACHTUNG: Um Schiaden an Personen oder der

Anlage zu vermeiden, miissen vor dem Anschluss
des Gerits an das Stromnetz die gewdhlte
Netzspannung und die Sicherungen kontrolliert wer-
den. Weiterhin ist sicher zu stellen, dass das Kabel
an eine Steckdose mit Schutzleiterkontakt ange-
schlossen wird.

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

lh"

S~
Die Anlage kann mit einem GCeneratorensatz
gespeist werden. Voraussetzung ist, dass dieser
unter allen moglichen Betriebsbedingungen und
bei vom Generator abgegebener Hochstleistung
eine stabile Versorgungsspannung gewdhrleistet,
mit Abweichungen zum vom Hersteller erklarten Spannungswert
von *15%.

lh"

~

Gewohnlich  wird der Gebrauch von
Generatorensitzen empfohlen, deren Leistung
bei einphasigem Anschluss 2mal und bei drei-
phasigem Anschluss 1,5mal so groB wie die
Generatorleistung ist.

Der Gebrauch elektronisch
Generatorensitze wird empfohlen.

gesteuerter

-

Zum Schutz der Benutzer muss die Anlage korrekt geer-
det werden. Das Versorgungskabel ist mit einem gelb-
griinen Schutzleiter versehen, der mit einem Stecker mit
- Schutzleiterkontakt verbunden werden muss.

Der elektrische Anschluss muss gemdl den am
Installationsort geltenden Gesetzen von qualifi-
zierten Technikern, die eine spezifische Ausbildung
nachweisen kénnen, ausgefiihrt werden.

Das Netzkabel des Generators wird mit einem gelb/griinen
Leiter geliefert, der IMMER an den Erdungsschutzleiter
angeschlossen werden muss. Dieser gelb/griine Leiter darf
ausschlieBlich als Schutzleiter verwendet werden.

Priifen, ob die verwendete Anlage geerdet ist und ob die
Steckdose/n in gutem Zustand sind.

Nur zugelassene Stecker montieren, die
Sicherheitsvorschriften entsprechen.

den




T 2.4 Inbetriebnahme

Anschluss fiir E-Hand-SchweilRen

Der Anschluss in der Abbildung ergibt eine
Schweiflung mit umgekehrter Polung. Um eine
Schweifung mit direkter Polung zu erhalten, muss
der Anschluss umgekehrt werden.

-

WF 4000

- Den Verbinder (3) der Erdungszange an die Steckdose des

Minuskabels (-) (4) des Generators anschlielsen.
- Den Verbinder (
Pluskabels (+) (2) des Generators anschlieBen (WF).

Anschluss fiir WIG-Schweillen

- Den Verbinder (4) der Erdungszange an die Steckdose des

Pluskabels (+) (3) des Generators anschlielsen.

- Den Anschlul® der WIG-Schweissbrenner (5) in die Steckdose

der Schweissbrenner (6) des Generators stecken.

- Den Verbinder des Brennergasschlauchs (9) separat an die

Gaszufuhr (10) anschliefSen.

-

Schweillbrenner befindet.

1) der Schweifizange an die Steckdose des
)

Der Schutzgasstrom wird mittels eines Hahns
reguliert, der sich im Allgemeinen am

— : -
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Anschluss fiir MIG/MAG-SchweilRen

Das CAN-BUS-Signalkabel zur Steuerung externer Cerdte
(wie RC) mit dem entsprechenden Anschluss (11) verbinden.
Den Stecker einstecken und die Schraubverriegelung im
Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile ganz fest sind.

Das Leistungskabel (12) mit entsprechender Ausgangsbuchse
(13) verbinden.

Den Stecker einstecken und im Uhrzeigersinn drehen, bis alle
Teile fest sind.

Das Signalkabel (14) des Schlauchpaketes mit dem entspre-
chenden Anschluss (15) verbinden.

Den Stecker einstecken und die Schraubverriegelung im
Uhrzeigersinn drehen, bis die Teile ganz fest sind.

Den Gasschlauch (9) des Schlauchpaketes mit dem
Druckminderer der Gasflasche oder dem Anschluss der
Gaszuleitung verbinden (10).

Den blauen Schlauch des Schlauchpaketes mit dem entspre-
chenden Schnellverbinder fiir den Vorlauf der Kiihlflussigkeit
(blau - Symbol (QZ¥) verbinden.

Den roten Schlauch des Schlauchpaketes mit dem entspre-
chenden Schnellverbinder fiir den Riicklauf der Kiihlflussigkeit
(rot - Symbol &gg) verbinden.

WF 4000
- SMART
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- Den roten Schlauch (Rucklauf der Kuhlfltssigkeit) des
Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder (rot -
Symbol %) verbinden.

- Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kuhlfltssigkeit) des
Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder (blau -
Symbol @) verbinden.

- Den MIG-Brenner (18) mit dem Anschluss (19) verbinden,
dabei sicherstellen, dass die Schraubverriegelung fest ange-
schraubt ist.

- Den Verbinder (20) der Erdungszange an die Steckdose des
Minuskabels (-) (21) des Generators anschlieen.

3 PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Allgemeines

Das sind voll digitalisierte Multiprozessoranlagen (Digitale
Signalverarbeitung (DSP) und Kommunikation tiber CAN-BUS),
die die verschiedenen Anforderungen der Schweillwelt in best-
moglicher Form erfiillen.

Das Vorhandensein eines leistungsstarken Mikroprozessors
ermoglicht die vollstindige Steuerung aller Schweiffunktionen.
Dadurch ist die Anlage fiir verschiedene Schweilverfahren wie
E-HAND, WIG-DC LIFT START, MIG/MAG, MIG-Impuls, MIG-
Doppel-Puls geeignet.

3.2 Frontbedienfeld

béhlervecing e

Stromversorgung
Zeigt an, dass die Anlage an die Stromversorgung ange-
schlossen und eingeschaltet ist.

Allgemeiner Alarm

Zeigt den moglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen
an, z. B. Temperaturschutz (siehe Abschnitt
“Alarmcodes”).

Zeigt an, dass an den Ausgangsklemmen der Anlage
Spannung anliegt.

Eingang Signalkabel (CAN-BUS) (RC)

1

@»

2

D

3 Leistung Ein
&9,

4

@

3.3 Riickwand

Ein/Aus-Schalter
Schaltet die elektrische Leistung der Anlage ein.

Er verfligt Gber zwei Positionen: “O” AUS; “I” EIN.

Eingang Signalkabel (CAN-BUS) (RC)

Eingang Signalkabel (CAN-BUS) (Schlauchpaket)

Gasanschluss (WIG-SchweilRen)

© e 0 00

Stromversorgungskabel
Fir den Netzanschluss und die Speisung der Anlage.

3.4 Buchsenfeld

Tell  Uel

-

Negative Leistungsbuchse

Far den Anschluss des Massekabels beim E-Hand-
Schweillen oder des Brenners beim WIG-Schweilsen.
Ermoglicht den Anschluss des Erdungskabels beim MIG/
MAG-Schweillen und MIG-Impuls-Schweif3en.
Positive Leistungsbuchse

Far den Anschluss des Elektrodenhalters beim E-Hand-
Schweilen oder des Massekabels beim WIG-
Schweilsen.

N




4 ZUBEHOR

4.1 Aligemeines

Durch den Anschluss der Fernsteuerung RC am dazu vorgese-
henen Anschluss an den Generatoren wird die Fernsteuerung
aktiviert. Dieser Anschluss kann auch bei eingeschalteter Anlage
erfolgen.

Wenn die Fernsteuerung RC angeschlossen ist, bleibt das
Bedienfeld des Generators aktiviert und Anderungen kénnen
beliebig ausgefiihrt werden. Die am Bedienfeld des Generators
ausgefiihrten Anderungen werden auch an der Fernsteuerung
RC angezeigt, und umgekehrt.

4.2 Fernsteuerung RC 100

Bei der RC 100 handelt es sich um eine Fernsteuerung fiir die
Anzeige und Einstellung des Stroms und der Schweiflspannung.

“Siehe Bedienungsanleitung”.

4.3 Fernsteuerung RC 180
9

Mit dieser Vorrichtung kann die notwendige Stromstirke per
Fernsteller variiert werden, ohne dass der Schweifsprozess
unterbrochen oder der Arbeitsplatz verlassen werden muss.

“Siehe Bedienungsanleitung”.

4.4 Fernsteuerung RC 200

=)

Die Fernsteuerung RC 200 dient der Anzeige und Anderung
aller verfigbaren Parameter des Generators, an den sie ange-
schlossen ist.

“Siehe Bedienungsanleitung”.

-
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4.5 Brenner der Serie SR 17/26V

4.6 Brenner der Serie MIG/MAG

Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Anlage.

4.7 Brenner der Serie MIG/MAG - DIGIMIG

Die Brenner der Serie MB501D PLUS sind digitale MIG/MAG-
Brenner und erméglichen eine Steuerung der wichtigsten
Schweillparameter:

- SchweifSstrom (Prozess MIG/MAG synergisch)

- Bogenldnge (Prozess MIG/MAG synergisch)

- Drahtgeschwindigkeit (Prozess MIG/MAG manuell)

- Schweillspannung (Prozess MIG/MAG manuell)

- Abruf von Programmen

sowie die Anzeige der Ist-Werte von:

- SchweifSstrom

- Schweifspannung
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4.8 Brenner der Serie Push-Pull

Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Anlage.

5 WARTUNG

Die regelmifige Wartung der Anlage muss nach
' den Angaben des Herstellers erfolgen.

Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt
werden.
Wenn das Cerdtin Betrieb ist, miissen alle Zugangs-, Wartungstiiren
und Abdeckungen geschlossen und verriegelt sein.
Unautorisierte Eingriffe und Veranderungen an der Anlage sind
strengstens verboten.
Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Nahe
und tiber den Luftungsschlitzen.
Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor
Fiihren Sie folgende regelmiRige Uberpriifungen

jedem Wartungseingriff.
'hl' am Generator durch:

Das Innere der Anlage mittels Druckluft mit
niederem Druck und weichen Pinseln reinigen.

- Elektrische Verbindungen und Anschlusskabel
priifen.

~—~

Fiir die Instandhaltung oder das Austauschen von
SchweilBbrennersbestandteilen, der Schweilzange und/oder
der Erdungskabel:

Die Temperatur der Teile kontrollieren und
F sicherstellen, dass sie nicht mehr heil sind.

Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den
Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schliissel und Werkzeuge verwenden.

|

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

Das Reparieren oder Austauschen von
' Anlageteilen darf ausschlieRlich von Fachpersonal

ausgefiihrt werden.

Das Reparieren oder Austauschen von Anlageteilen durch
unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf.
Die Anlage darf keinen Anderungen unterzogen werden.

Der Hersteller iibernimmt keinerlei Haftung, falls sich der
Benutzer nicht an diese Vorschriften hilt.

Anlage lasst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache  Keine Netzspannung an Versorgungssteckdose.

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

Ursache  Stecker oder Versorgungskabel defekt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Ursache  Netzsicherung durchgebrannt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.

Ursache  Ein/Aus-Schalter defekt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Ursache  Elektronik defekt.

Abhilfe Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle

reparieren lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweifit nicht)

Ursache  Brennertaste defekt.

Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Ursache  Anlage berhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe
LED an).

Abhilfe Warten, bis die Anlage abgekihlt ist, die Anlage
aber nicht ausschalten.

Ursache  Seitliche Abdeckung geoffnet oder Tirschalter
defekt.

Abhilfe Aus Griinden der Arbeitssicherheit muss die seitli-
che Abdeckung beim Schweifen geschlossen sein.
Schadhaftes Teil ersetzen.
Den Brenner bei der nachstgelegenen
Kundendienststelle reparieren lassen.

Ursache  Masseverbindung unkorrekt.

Abhilfe Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
Siehe Kapitel “Inbetriebnahme”.

Ursache  Netzspannung aullerhalb des Bereiches der zulds-
sigen Betriebsspannung (gelbe LED an).

Abhilfe Netzspannung wieder in den Bereich der zuldssi-

gen Betriebsspannung des Generators bringen.
Korrekten Anschluss der Anlage ausftihren.
Siehe Kapitel “Anschluss”.




Ursache
Abhilfe

Elektronik defekt.
Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache

Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Falsche Auswahl des Schweillverfahrens oder
Wahlschalter defekt.
Korrekte Auswahl des SchweiRverfahrens treffen.

Falsche Einstellungen der Parameter und der
Funktionen der Anlage.

Ein Reset der Anlage ausfiihren
Schweillparameter neu einstellen.

und die

Potentiometer/Encoder zur
Schweillstroms defekt.
Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der néichstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Regulierung des

Netzspannung aullerhalb des Bereiches der zulas-
sigen Betriebsspannung.

Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.

Siehe Kapitel “Anschluss”.

Ausfall einer Phase.
Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel “Anschluss”.

Elektronik defekt.
Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Drahtvorschub blockiert

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Brennertaste defekt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der nédchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Rollen nicht korrekt oder abgenutzt.
Rollen ersetzen.

Getriebemotor defekt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Drahtfiihrungsspirale beschadigt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Drahtvorschub nicht gespeist.

Anschluss am Generator tiberprifen.

Siehe Kapitel “Anschluss”.

Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Wicklung des Drahtes auf der Spule unregelmalig.
Verwickelung des Drahtes beheben oder Spule
ersetzen.

Brennerdiise geschmolzen (Draht klebt)
Schadhaftes Teil ersetzen.

-
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Drahtvorschub unregelmalig

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Brennertaste defekt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Rollen nicht korrekt oder abgenutzt.
Rollen ersetzen.

Getriebemotor defekt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der nédchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Drahtfiihrungsspirale beschadigt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der nédchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Fehleinstellung der Spulenbremse oder der
Andruckrollen.

Spulenbremse lockern.

Druck auf die Andruckrollen erhéhen.

Unstabiler Lichtbogen

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Schutzgas ungentgend.

Gasfluss korrekt regulieren.

Priifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.

Feuchtigkeit im Schweif3gas.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.

Fur den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung
sorgen.

Schweiflparameter unkorrekt.

Schweifanlage genau kontrollieren.

Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Zu viele Spritzer

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Bogenldnge unkorrekt.

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick redu-
zieren.

Schweiflspannung verringern.

Schweiflparameter unkorrekt.
Schweifspannung reduzieren.

Bogendynamik unkorrekt.
Induktivitiatswert des SchweilRkreises erhohen.

Schutzgas ungentgend.

Gasfluss korrekt regulieren.

Priifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.

Durchfithrung des Schweifens unkorrekt.
Brennerneigung reduzieren.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache
Abhilfe

Durchftihrung des Schweillens unkorrekt.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schweifen herab-
setzen.
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Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe
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Schweillparameter unkorrekt.
Schweilistrom erhohen.

Elektrode unkorrekt.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Nahtvorbereitung unkorrekt.
Abschrdgung vergroliern.

Masseverbindung unkorrekt.
Korrekte Masseverbindung ausftihren.
Siehe Kapitel “Inbetriebnahme”.

Zu grofse Werkstticke.
Schweilstrom erhéhen.

Zundereinschliisse

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Unvollstandiges Entfernen des Zunders.
Werkstlicke vor dem Schweillen sorgfdltig reinigen.

Elektrode mit zu grolem Durchmesser.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Nahtvorbereitung unkorrekt.
Abschrdgung vergroliern.

Durchfiihrung des Schweifens unkorrekt.

Abstand zwischen Elektrode und Werkstick redu-
zieren.

In allen Schweillphasen ordnungsgemal’ vorgehen.

Wolfram-Einschliisse

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Blasen
Ursache
Abhilfe

Schweillparameter unkorrekt.
Schweifspannung reduzieren.
Elektrode mit groflerem Durchmesser benutzen.

Elektrode unkorrekt.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.

Elektrode korrekt schleifen.

Durchftihrung des Schweillens unkorrekt.
Kontakte zwischen Elektrode und Schwei8bad ver-
meiden.

Schutzgas ungentigend.

Gasfluss korrekt regulieren.

Prifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.

Verklebungen

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

50

Bogenldnge unkorrekt.

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick ver-
grofern.

SchweiBspannung erhéhen.

Schweillparameter unkorrekt.
Schweillstrom erhohen.

Durchfiihrung des Schweifsens unkorrekt.
Brennerneigung erhohen.

Zu grofse Werkstiicke.
Schweifstrom erhéhen.
Schweiflspannung erhéhen.

Ursache
Abhilfe

Bogendynamik unkorrekt.
Induktivititswert des SchweilRkreises erhéhen.

Einschnitte an den Riandern

Ursache  Schweillparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweilspannung reduzieren.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Ursache Bogenldnge unkorrekt.

Abhilfe Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick ver-
grofern.
Schweifspannung erhéhen.

Ursache Durchfiihrung des SchweifSens unkorrekt.

Abhilfe Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fillen redu-
zieren.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schweiflen herab-
setzen.

Ursache  Schutzgas ungentigend.

Abhilfe Gas verwenden, das fur die zu schweillenden
Werkstoffe geeignet ist.

Oxydationen

Ursache  Gasschutz ungentigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.
Priifen, dass Diffusor und Gasdise am Brenner in
gutem Zustand sind.

Porositat

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf den Werkstiicken.

Abhilfe Werkstlicke vor dem Schweillen sorgfltig reinigen.

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf dem Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten.

Ursache  Vorhandensein von Feuchtigkeit im
Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten

Ursache Bogenldnge unkorrekt.

Abhilfe Abstand zwischen Elektrode und Werksttick redu-
zieren.
Schweillspannung verringern.

Ursache Feuchtigkeit im Schweifigas.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Fir den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung
sorgen.

Ursache  Schutzgas ungentigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.

Prifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.




Ursache Zu schnelles Erstarren des Schweilbads.

Abhilfe Vorschubgeschwindigkeit beim Schweiflen herab-
setzen.
Werkstticke vorwadrmen.
Schweilsstrom erhéhen.

Waidrmerisse

Ursache  Schweillparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweiflspannung reduzieren.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf den Werkstticken.

Abhilfe Werkstticke vor dem Schweifsen sorgfaltig reinigen.

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf dem Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten.

Ursache Durchftihrung des Schweillens unkorrekt.

Abhilfe Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu SchweiRende
Verbindung ausfiihren.

Ursache  Ungleiche Eigenschaften der Werkstuicke.

Abhilfe Vor dem SchweiRen ein Puffern ausfiihren.

Kalterisse

Ursache  Vorhandensein von Feuchtigkeit im
Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten.

Ursache Besondere Form der zu Schweienden
Verbindung.

Abhilfe Werkstiicke vorwdrmen.

Ein Nachwarmen ausfiihren.
Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu Schweilsende
Verbindung ausfiihren.

WendenSSiesichbeijedem Zweifel und/oderbeijedem Problem
an die ndchstgelegene Technische Kundendienststelle.
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7 THEORETISCHE HINWEISE ZUM
SCHWEISSEN

7.1 Schweiflen mit Mantelelektroden (E-Hand-
Schweif3en)

Vorbereitung der Schweillkanten

Um gute Schweillergebnisse zu erhalten, ist es in jedem Fall
ratsam, an sauberen Teilen zu arbeiten, die frei von Oxidation,
Rost oder anderen Schmutzpartikeln sind.

Wahl der Elektrode

Der Durchmesser der SchweifSelektrode héangt von der
Werkstoffdicke, der Position, dem Nahttyp und von der
Vorbereitung des Werkstiicks ab.  Elektroden mit groflem
Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine
hohe Warmezufuhr beim Schweillvorgang resultiert.

Art der Ummantelung Eigenschaften Verwendung

rutil Einfachheit in der alle Positionen
Verwendung

sauer hohe Schmelzgesch-  ebenfldchig
windigkeit

basisch gute mechanische alle Positionen

Eigenschaften

Wahl des Schweillstromes

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

Ziindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der
Elektrodenspitze am geerdeten Schweilstiick und durch rasches
Zurlickziehen des Stabes bis zum normalen Schweifabstand
nach erfolgter Ziindung des Lichtbogens hergestellt.

In letzterem Fall wird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck
herbeigefiihrt. Um die Bogenziindung zu verbessern, ist es im
Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfanglich gegentiber dem
Grundschweifstrom zu erh6hen (Hot-Start).

Nach Herstellung des Lichtbogens beginnt die Schmelzung
des Mittelstlickes der Elektrode, die sich tropfenformig auf
dem Schweilstiick ablagert. Der dufere Mantel der Elektrode
wird aufgebraucht und liefert damit das Schutzgas fir die
Schweillung, die somit eine gute Qualitdt erreicht. Um zu ver-
meiden, dass die Tropfen des geschmolzenen Materials, infolge
unbeabsichtigten Anndherns der Elektrode an das Schweifibad,
einen Kurzschluss hervorrufen und dadurch das Erléschen des
Lichtbogens verursachen, ist es nitzlich, den Schweifstrom
kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses, zu erhohen
(Arc-Force).

Falls die Elektrode am Werkstiick kleben bleibt, ist es nitz-
lich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zu reduzieren
(Antisticking).
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Ausfiihrung der Schweiung
DerNeigewinkel der Elektrode istje nach der Anzahl der Durchgénge
verschieden. Die Bewegung der Elektrode wird normalerweise mit
Pendeln und Anhalten an den Seiten der Schweilinaht durchge-
fuhrt, wodurch eine tibermdssige Ansammlung von Schweiligut in
der Mitte vermieden werden soll.

Entfernung der Schlacke

Das Schweiflen mit Mantelelektroden erfordert nach jedem
Durchgang die Entfernung der Schlacke.

Die Entfernung der Schlacke erfolgt mittels eines kleinen
Hammers oder bei leicht brockelnder Schlacke durch Birsten.

7.2 WIG-Schweifen (kontinuierlicher Lichtbogen)
Das Prinzip des WIG-Schweillens (Wolfram-Inert-Gas-
Schweiflen) basiert auf einem elektrischen Lichtbogen, der
zwischen einer nichtschmelzenden Elektrode (reines oder
legiertes Wolfram mit einer Schmelztemperatur von unge-
fahr 3370°C) und dem Werkstiick geziindet wird.  Eine
Inertgas-Atmosphdre (Argon) schitzt das Schweiflbad. Um
gefdhrliche Wolframeinschliisse in der Schweifinaht zu ver-
meiden, darf die Elektrode nicht mit dem zu schweillenden
Stick in Bertihrung kommen. Aus diesem Grund wird mit-
tels eines HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die
Ziindung des elektrischen Lichtbogens erméglicht, ohne dass
die Elektrode das Werksttick beriihrt. Es gibt auch eine weite-
re Startmoglichkeit 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 Schweillwertes.

Um die Qualitat des Schweiflnahtendes zu verbessern, ist es
dufBerst vorteilhaft, das Absinken des Schweifsstroms genau
kontrollieren zu kénnen und es ist notwendig, dass das Gas
auch nach dem Ausgehen des Bogens fir einige Sekunden in
das Schweifbad stromt.

Unter vielen Arbeitsbedingungen ist es von Vorteil, Gber 2 vor-
eingestellte Schweillstrome zu verfiigen, mit der Moglichkeit,
von einem auf den anderen tibergehen zu kénnen (BILEVEL).

Schweillpolung

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

Es handelt sich hierbei um die am meisten gebrauchte Polung
(direkte Polung); sie bewirkt eine begrenzte Abnutzung der
Elektrode (1), da sich 70% der Warme auf der Anode (Werksttick)
ansammelt. Man erhélt ein tiefes und schmales Bad durch hohe
Vorschubgeschwindigkeit und daraus resultierender geringer
Warmezufuhr. Die meisten Materialien auller Aluminium (und
seine Legierungen) und Magnesium werden mit dieser Polung
geschweilit.
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D.C.R.P (Direct Current Reverse Polarity)
Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit
einer hitzebestandigen Oxid-Beschichtung, deren wesentli-
che Eigenschaft eine hohere Schmelztemperatur als jene des
Metalls ist, schweilRen.
Trotzdem dirfen nicht zu hohe Strome verwendet werden,
da diese eine rasche Abnutzung der Elektrode verursachen
wiirden.

®
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7.2.1 WIG-Schweiflen von Stahlmaterial

Das WIG-Verfahren ist fiir das Schweifen sowohl von unlegier-
tem als auch von Kohlenstoffstahl, fiir den ersten Schweifigang
von Rohren und fiir Schweifungen, die ein sehr gutes Aussehen
haben miissen, besonders geeignet.

Direktpolung erforderlich (D.C.S.P).

Vorbereitung der Schweilkanten
Eine sorgfaltige Reinigung und Nahtvorbereitung ist erforder-
lich.

Wahl und Vorbereitung der Elektrode

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

O Elektrode (mm) Strombereich (A)

1.0 15-75
1.6 60-150
2.4 130-240
Die Elektrode muss wie in der Abbildung gezeigt zugespitzt
werden.
><?
e Strombereich (A)
30 0-30
60-+90 30-120
90120 120-250
Schweillgut

Die mechanischen Eigenschaften der Schweillstabe miissen in
etwa jenen des Grundmaterials entsprechen.

Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dirfen nicht ver-
wendet werden, da die von der Verarbeitung herrithrenden
Unreinheiten die Schweilung wesentlich beeintréchtigen konnten.




Schutzgas
In der Praxis wird fast ausschlieBlich (99.99 %) reines Argon
verwendet.

Schweissstrom | @ Elektrode Gasdiise Argonstrom
(A) (mm) Anz. @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 WIG-Schweif’en von Kupfer

Da es sich beim WIG-Schweiflen um ein Verfahren mit einer
hohen Warmekonzentration handelt, eignet es sich besonders
fur das Schweillen von Material mit hoher Warmeleitfahigkeit,
wie z. B. Kupfer.

Fir das WIG-Schweillen von Kupfer die gleichen Anweisungen
wie fir das WIG-Schweillen von Stahl bzw. spezielle
Anweisungen befolgen.

7.3 Schweissen mit Endlosdrahtelektroden
(MIG/MAG)

Einleitung

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

DRAHTSPULE

DRAHTFODEREINHEIT

SCHWEISSBRENNER

SCHWEISS-
— | GLEICHRICHTER

] svezinHos

Manuelle Schweilanlage

Der Strom wird tber die Schmelzelektrode (Draht mit positiver
Polung) zum Bogen tbertragen. Bei diesem Verfahren wird das
geschmolzene Metall durch den Bogen auf das Werkstlick tibertra-
gen. Die Drahtzufthrung ist erforderlich, um den beim SchweifSen
geschmolzenen Elektrodendraht wieder zu ergdnzen.

Verfahren

Beim  Schweillen unter Schutzgas gibt es zwei
Ubertragungsmethoden, die sich dadurch unterscheiden, wie
sich die Tropfen von der Elektrode ablosen. Bei der ersten
Methode, “KURZSCHLUSSUBERTRAGUNG (SHORT-ARC)”
genannt, tritt die Elektrode in direkten Kontakt mit dem Bad,
dann wird ein Kurzschluss mit Schmelzwirkung des Drahts ver-
ursacht, der deswegen unterbrochen wird. Danach ziindet der
Bogen wieder und der Zyklus wiederholt sich (Abb. 1a).

€
H
0|

o| spannung

ISR NEN]
Abb. 1a
/[L i
Abb. 1b

SHORT-ARC-Zyklus (a) und SPRAY-ARC-Schweillung (b)
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Die zweite Methode fir die Ubertragung der Tropfen ist die
sogenannte "SPRITZERUBERTRAGUNG (SPRAY-ARC)", wobei
sich die Tropfen von der Elektrode ablésen und erst danach das
Schmelzbad erreichen (Abb. 1b).

Schweillparameter

Die Sichtbarkeit des Bogens verringert die Notwendigkeit

einer genauesten Beachtung der Einstelltabellen durch den

Schweiler, da er die Moglichkeit hat, das Schmelzbad direkt zu

kontrollieren.

- Die Spannung hat einen direkten Einfluss auf das Aussehen
der Schweilnaht, aber die Abmessungen der geschweiliten
Oberflache konnen je nach Bedarf variiert werden, indem die
Brennerbewegung von Hand getatigt wird, so dass man ver-
schiedenartige Ablagerungen bei konstanter Spannung erhalt.

- Die Drahtvorschubgeschwindigkeit ist proportional zum
SchweifSstrom.

In den Abb. 2 und 3 sind die Verhiltnisse gezeigt, die zwischen

den verschiedenen Schweilparametern bestehen.
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100 200 300 400
SCHWEIRSTROM (A)

Abb. 2 Diagramm fiur die optimale Wahl der besten
Arbeitsbedingungen.

SCHWEIRSTROM (A)

: u
b H H ! KURZLICHTBOGEN 20V ® |
2 4 6 8 10 12 14 167

DRAHTVORSCHUBGRESCHWINDIGKEIT (m/min)

Abb. 3 Verhaltnis zwischen Drahtvorschubgeschwindigkeit
und Stromstdrke (Schmelzbedingungen) in Abhdngigkeit vom
Drahtdurchmesser.
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TABELLE ZUR WAHL DER SCHWEISSPARAMETER MIT BEZUG AUF DIE TYPISCHSTEN ANWENDUNGEN UND DIE AM
HAUFIGSTEN BENUTZTEN SCHWEISSDRAHTE

Drahtdurchmesser - Gewicht pro Meter

Bogenspannung
(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Geringe Durchdringung bei | Gute Kontrolle der Durchdringung|  Gute horizontale und Nicht verwendet
diinnem Material und der Schmelzung
16 - 22 {8
SHORT - ARC }
L
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisches Automatisches Automatisches Nicht verwendet
24 28 Kehlnahtschweilien Hochspannungsschweien Abwidrtsschweillen
SEMI SHORT-ARC %
(Ubergangsbereich) &,A\)\
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Geringe Durchdringung mit| Automatisches Schweilen mit | Gute Durchdringung beim | Gute Durchdringung und hohe
Einstellung auf 200 A mehreren Schweillagen Ablagerung auf dickem Material
<
SPRAY - ARC J\%
\\H
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Verwendbare Gase
Die MIG-MAG-Schweillung ist vor allem durch den verwendeten Gastyp gekennzeichnet, Inertgase fiir das MIG-SchweifSen (Metal
Inert Gas), und Aktivgase fir das MAG-Schweillen (Metal Active Gas).

- Kohlendioxid (CO5)
Mit CO, als Schutzgas werden hohe Durchdringungen mit guter Vorschubgeschwindigkeit und guten mechanischen Eigenschaften
bei geringen Betriebskosten erreicht. Der Gebrauch dieses Gases verursacht jedoch erhebliche Probleme, was die chemische
Endzusammensetzung der Verbindungen betrifft, da man einen Verlust an leicht oxidierbaren Elementen hat und das Bad gleich-
zeitig mit Kohlenstoff angereichert wird.
Das Schweifen mit reinem CO, ist auch Grund fiir andere Probleme, wie zu viele Spritzer und Bildung von Porositdten durch
Kohlenmonoxid.

- Argon
Dieses Inertgas wird in reiner Form beim Schweiflen von Leichtlegierungen verwendet, wogegen man zum Schweillen von rost-
freiem Chrom-Nickelstahl einen 2%-igen Zusatz von Sauerstoff und CO, vorzieht, der zur Bogenstabilitit und zu einer besseren
Form der SchweifSnaht beitragt.

- Helium
Dieses Gas wird anstelle von Argon benutzt und ermoglicht bessere Durchdringungen (auf dickem Material) und hohere
Vorschubgeschwindigkeiten.

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

- Argon-CO, -Mischung und Argon-CO, -Sauerstoff-Mischung
Diese Mischungen werden beim Schweiflen von Eisenmaterial verwendet, vor allem beim SHORT-ARC-Schweifen, da der spe-
zifische Warmezusatz verbessert wird. Dies schliefit aber den Gebrauch dieser Mischungen fiir das SPRAY-ARC-SchweifSen nicht
aus. Die Mischung enthilt gewohnlich einen CO»-Anteil von 8 bis 20% und einen Oy-Anteil um 5%.
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URANOS 3200 PME

Versorgungsspannung U1 (50/60 Hz)

3x400Vac £15%

3x230Vac £15%

Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Netzsicherung (trage) 20A 30A
Kommunikation-Bus DIGITAL DIGITAL
Max. Leistungsaufnahme (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Max. Leistungsaufnahme (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Leistungsfaktor PF 0.95 0.96
Wirkungsgrad (u) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Max. Stromaufnahme I1max 18.8A 32.9A
Effektivstrom I1eff 13.3A 20.8A
Nutzungsfaktor E-HAND (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Nutzungsfaktor E-HAND (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Nutzungsfaktor WIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Nutzungsfaktor WIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Nutzungsfaktor MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Nutzungsfaktor MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Arbeitsbereich 12 3-320A 3-320A
Leerlaufspannung Uo 75Vdc 75Vdc
Schutzart IP IP23S 1P23S
Isolationsklasse H H
Abmessungen (LxBxH) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Gewicht 27.6 kg. 27.6 kg.
Konstruktionsnormen EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Versorgungskabel 4x4 mm?2 4x4 mm?2
Lidnge des Versorgungskabel 5m 5m

* Diese Anlage entspricht der EN/IEC 61000-3-11.

ES

m Die Anlage entspricht der Norm EN/IEC 61000-3-12, wenn die maximal zuldssige Netzimpedanz an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz

(Netziibergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist. Wenn sie an ein offentliches 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.
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FRANCAIS

DECLARATION DE CONFORMITE CE
Société
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIE
Tél. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail : selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

déclare que l'appareil type : URANOS 3200 PME

est conforme aux directives EU : 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

et que les normes ci-contre ont été appliquées : EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Toute intervention ou modification non autorisée par SELCO s.r.l. annulera la validité de cette déclaration.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Président Directeur Général
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SYMBOLOGIE

‘ . Dangers imminents qui causent de graves lésions et comportements risqués qui pourraient causer de graves lésions

lm' Comportements qui pourraient causer des Iésions sans gravité ou des dommages aux biens

—1

(‘ Les notes précédées par ce symbole sont de caractéere technique et facilitent les opérations
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1 AVERTISSEMENT

Avant de commencer toute opération, assurez-vous
d’avoir bien lu et bien compris ce manuel.

&m N’apportez pas de modification et n’effectuez pas

d’opération de maintenance si elles ne sont pas

indiquées dans ce manuel.

Le fabricant n’est pas responsable des dommages causés aux

personnes ou aux objets en cas de non-respect ou de mise en

pratique incorrecte des instructions de ce manuel.

Priere de consulter du personnel qualifié en cas de

B doute ou de probleme sur l'utilisation de l'installa-
@g tion, méme si elle n'est pas décrite ici.

§

 Chaque installation ne doit étre utilisée que dans le but exclu-
sif pour lequel elle a été congue, de la fagon et dans les limites
prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel,
selon les directives nationales et internationales relatives a la
sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré par
le fabricant doit étre considéré comme inapproprié et dange-
reux et décharge ce dernier de toute responsabilité.

1.1 Environnement d’utilisation

Cet appareil ne doit étre utilisé que dans un but profession-
nel, dans un environnement industriel.

Le fabricant n’est pas responsable des dommages causés en
cas d’usage domestique.

Linstallation doit étre utilisée dans un local dont la tempéra-
ture est comprise entre -10 et +40°C (entre +14 et +104°F).
Linstallation doit étre transportée et stockée dans un local
dont la température est comprise entre -25 et +55°C (entre
-13 et 131°F).

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiere, ni
acide, ni gaz ou autres substances corrosives.

Linstallation ne doit pas étre utilisée dans un local dont le
taux d’humidité dépasse 50% a 40°C (104°F).

Linstallation ne doit pas étre utilisée dans un local dont le
taux d’humidité dépasse 90% a 20°C (68°F).

Linstallation ne doit pas étre utilisée a une altitude supérieure
a 2000 m au dessus du niveau de la mer (6500 pieds).

A

1.2 Protection individuelle et de I'entourage
Le procédé de soudage constitue une source nocive
ﬁ de radiations, de bruit, de chaleur et d’émanations

Ne pas utiliser cet appareil pour dégeler des
tuyaux.

Ne pas utiliser cet appareil pour recharger des
batteries et/ou des accumulateurs.

Ne pas utiliser cet appareil pour démarrer des
moteurs.

_é'// gazeuses.

Porter des vétements de protection afin de protéger
la peau contre les rayons de I'arc, les projections ou
contre le métal incandescent.

Les vétements portés doivent couvrir I'ensemble
du corps et :

- étre en bon état

- étre ignifuges

- étre isolants et secs

- coller au corps et ne pas avoir de revers

-
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Toujours porter des chaussures conformes aux nor-
mes, résistantes et en mesure de bien isoler de
l'eau.

K

Toujours utiliser des gants conformes aux normes et
en mesure de garantir l'isolation électrique et ther-
mique.

Installer une cloison de séparation ignifuge afin de
protéger la zone de soudage des rayons, projections
{//; et déchets incandescents.

— Rappeler aux personnes dans la zone de soudage
de ne fixer ni les rayons de I'arc, ni les pieces incan-

descentes et de porter des vétements de protection appropriés.

Utiliser un masque avec des protections latérales
pour le visage et un filtre de protection adéquat
pour les yeux (au moins NR10 ou supérieur).

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

Ne pas utiliser de lentilles de contact !!!

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de
soudage atteint un niveau de bruit dangereux.
Si le niveau de bruit dépasse les limites prescrites

Q0D

par la loi, délimiter la zone de travail et s'assurer

que les personnes qui y acceédent portent un

casque ou des bouchons de protection.

* L'installation ne doit absolument pas étre modifiée.

* Toujours laisser les panneaux latéraux fermés durant les opé-
rations de soudage.

Ne pas approcher la téte de la torche MIG/MAG
durant le chargement et I'avancement du fil. Le fil
en sortant peut provoquer des blessures graves aux
mains, au visage et aux yeux.

Eviter de toucher les piéces qui viennent d'étre
soudées car la forte chaleur pourrait provoquer des
bralures graves.

LA

* Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut
en fin de soudage car des résidus en cours de refroidissement
pourraient se détacher des pieces usinées.

e S’assurer que la torche est froide avant d’intervenir dessus ou
d’effectuer une opération d’entretien quelconque.

Avoir a disposition une trousse de secours.
Ne pas sous-estimer les bralures ou les blessures.

Avant de quitter le poste de travail, sécuriser la
zone afin d’empécher tout risque d’accident ou de
dommages aux personnes ou aux biens.

A
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9 1.3 Protection contre les fumées et les gaz
Q

")

* Les fumées, les gaz et les poussieres produits par le procédé
de soudage peuvent étre nocifs pour la santé.
Les fumées qui se dégagent durant le processus de soudage
peuvent, dans certaines circonstances, provoquer le cancer
ou nuire au feetus chez les femmes enceintes.

Veiller a ne pas étre en contact avec les gaz et les fumées de
soudage.

Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la
zone de travail.

* En cas d'aération insuffisante, utiliser un masque a gaz spécifique.

* En cas d’opérations de soudage dans des locaux de petites
dimensions, il est conseillé de faire surveiller I'opérateur par
un collegue situé a l'extérieur.

Ne pas utiliser d’oxygene pour la ventilation.

S'assurer que l'aspiration est efficace en controlant réguliere-
ment si les gaz nocifs ne dépassent pas les valeurs admises par
les normes de 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
fabricant et les fiches techniques correspondantes.

Ne pas effectuer d’opérations de soudage a proximité d’ate-
liers de dégraissage ou de peinture.

Placer les bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans
un local bien aéré.

~ p= | 1.4 Prévention contre le risque d'incendie

W—": et d’explosion

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

Débarrasser la zone de travail et ses abords de tous les maté-
riaux et objets inflammables ou combustibles.

Les matériaux inflammables doivent se trouver a au moins 11
metres (35 pieds) de la zone de soudage et étre entierement
protégés.

Les projections et les particules incandescentes peuvent faci-
lement étre projetées a distance, méme a travers des fissures.
Veiller a ce que les personnes et les biens soient a une dis-
tance suffisante de sécurité.

Ne pas effectuer de soudures sur ou a proximité de récipients
Sous pression.

Ne pas effectuer d’opérations de soudage sur des containers
ou des tubes fermés.

Faire trés attention au moment de souder des tuyaux ou des
containers, méme ouverts, vidés et nettoyés soigneusement.
Des résidus de gaz, de carburant, d’huile ou autre pourraient
provoquer une explosion.

* Ne pas souder dans une atmosphere contenant des poussie-
res, des gaz ou des vapeurs explosives.

S’assurer, en fin de soudage, que le circuit sous tension ne
peut pas toucher accidentellement des piéces connectées au
circuit de masse.

Installer a proximité de la zone de travail un équipement ou
un dispositif anti-incendie.
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1.5 Prévention dans I’emploi de bou-
.|teilles de gaz

~

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression
et peuvent exploser si les conditions requises en matiere de
transport, de conservation et d'utilisation ne sont pas garanties.

Les bouteilles doivent étre rangées verticalement contre le
mur ou contre un support et étre maintenues par des moyens
appropriés pour qu’elles ne tombent pas et éviter des 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 sont terminées.

* Ne pas laisser les bouteilles au soleil et ne pas les exposer aux
gros écarts de températures trop élevées ou trop extrémes. Ne
pas exposer les bouteilles a des températures trop basses ou
trop élevées.

Veiller a ce que les bouteilles ne soient pas en contact avec
une flamme, avec un arc électrique, avec une torche ou une
pince porte-électrodes, ni avec des projections incandescen-
tes produites par le soudage.

Garder les bouteilles loin des circuits de soudage et des cir-
cuits électriques en général.

Eloigner la téte de lorifice de sortie du gaz au moment
d'ouvrir la valve de la bouteille.

Toujours refermer la valve de la bouteille quand les opéra-
tions de soudage sont terminées.

* Ne jamais souder une bouteille de gaz sous pression.

1.6 Protection contre les décharges
électriques

- O

* Une décharge électrique peut étre mortelle.

* Eviter de toucher les parties normalement sous tension a
lintérieur ou a l'extérieur de l'installation de soudage quand
cette derniére est alimentée (les torches, les pinces, les cables
de masse, les électrodes, les fils, les galets et les bobines sont
branchés au circuit de soudage).

* Garantir lisolation de I'installation et de I'opérateur en utilisant
des sols et des plans secs et suffisamment isolés de la terre.

e Sassurer que l'installation soit connectée correctement a une
fiche et a un réseau muni d’un conducteur de mise a la terre.

* Ne pas toucher en méme temps deux torches ou deux pinces
porte-électrodes.
Interrompre immédiatement les opérations de soudage en cas
de sensation de décharge électrique.

Le systeme d”’amorgage et de stabilisation d’arc est
congu pour des opérations manuelles ou guidées
mécaniquement.

-

L'augmentation de la longueur des cables de sou-
dage ou de torche de plus de 8 m augmentera le
risque de choc électrique.

A




1.7 Champs électromagnétiques et

(((i’)) interférences

* Le passage du courant de soudage dans les cables a l'intérieur
et a l'extérieur de linstallation crée un champ électromagnéti-
que a proximité de cette derniere et des cables de soudage.

* Les champs électromagnétiques peuvent avoir des effets
(jusqu'ici inconnus) sur la santé de ceux qui y sont exposés
pendant un certain temps.

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 consul-
ter le médecin avant d’effectuer des opérations de
soudure a I'arc ou de coupage au plasma.
Compatibilité électromagnétique CEM selon la norme EN/
IEC 60974-10 (Se reporter a la plaque signalétique ou aux
caractéristiques techniques)
Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compa-
tibilité électromagnétique en milieu industriel et résidentiel, y
compris en environnement résidentiel ot I'alimentaion électri-
que est distribuée par un réseau public basse tension.
Le matériel de classe A n’est pas congu pour étre utilisé en envi-
ronnement résidentiel ot I'alimentation électrique est distribuée
par un réseau public basse tension. Il pourrait étre difficile d’as-
surer la compatibilité électromagnétique d’appareils de classe

A dans de tels environnements, en raison de perturbations par
rayonnement ou conduction.

Installation, utilisation et évaluation de la zone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions
relatives a la norme harmonisée EN60974-10 et est considéré
comme faisant partie de la “ CLASSE A “.

Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but profes-
sionnel, dans un environnement industriel.

Le fabricant n’est pas responsable des dommages causés en cas

d’usage domestique.
du constructeur.

Si des perturbations électromagnétiques appa-

raissent, il est de la responsabilité de I'utilisateur de résoudre
le probléeme en demandant conseil au service aprés-vente du
constructeur.

Dans tous les cas, les perturbations électromagnéti-

L'utilisateur, qui doit étre un expert dans le domai-
ne, est responsable en tant que tel de l'installation
et de I'utilisation de I"appareil selon les instructions

Avant l'installation de I'appareil, I'utilisateur devra
évaluer les problemes électromagnétiques poten-

(((.’)) ques doivent étre réduites de maniére a ne plus
tiels qui pourraient survenir aux abords de la zone
de travail et en particulier sur la santé des per-

représenter une géne.
sonnes situées a proximité (personnes portant un

pacemaker ou un appareil auditif).

—~—
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Exigences de I'alimentation de secteur (Se reporter aux carac-
téristiques techniques)
Le courant primaire peut entrainer des distortions du réseau sur
les appareils de forte puissance. Aussi les restrictions et exigen-
ces de connexion sur les impédences maximum autorisées du
réseau (Zmax) ou sur la capacité d’alimentation minimum (Ssc)
requise au point d’interface du réseau public (point de couplage
commun, PCC), peuvent s’appliquer & quelques modeles d’ap-
pareils (se reporter aux caractéristiques techniques). Dans ce
cas, il est de la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur
de I'appareil de s’assurer, en consultant I'opérateur de réseau de
distribution si nécessaire, 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'alimenta-
tion de secteur.
Il faut également envisager la possibilité de blinder le cable
d'alimentation.

Cables de soudage

Se conformer aux regles suivantes pour réduire les effets des

champs électromagnétiques :

- Enrouler I'un avec I'autre et fixer, quand cela est possible, le
cable de masse et le cable de puissance.

- Ne jamais enrouler les cables de soudage autour du corps.

- Ne pas se placer entre le cable de masse et le cable de puis-
sance (les mettre tous les deux du méme coté).

- Les cables doivent rester les plus courts possible, étre placés
proche 'un de l'autre a méme le sol ou prés du niveau du sol.

- Placer l'installation a une certaine distance de la zone de
soudage.

- Les cables ne doivent pas étre placés a proximité d’autres cables.

Branchement equipotentiel

Le branchement a la masse de tous les composants métalliques
de l'installation de soudage et adjacents a cette installation doit
étre envisagé.

Respecter les normes nationales concernant la branchement
equipotentiel.

Mise a la terre de la piece a souder

Quand la piece a souder n’est pas reliée a la terre, pour des
motifs de sécurité électrique ou a cause de son encombrement
et de sa position, un branchement reliant la piece a la terre
pourrait réduire les émissions.

Il faut veiller a ce que la mise a la terre de la piece a souder
n‘augmente pas le risque d’accident pour les utilisateurs ou de
dommages sur d’autres appareils électriques.

Respecter les normes nationales concernant la mise a la terre.

Blindage

Le blindage sélectif d’autres cables et appareils présents a proxi-
mité de la zone peut réduire les problemes d'interférences. Le
blindage de toute l'installation de soudage peut étre envisagé
pour des applications spéciales.

S

1P23S

- Boitier de protection contre |’acces aux parties dangereuses
par un doigt et contre des corps solides étrangers ayant un
diametre supérieur/égal a 12.5 mm.

- Girille de protection contre une pluie tombant a 60°.

- Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration
d’eau lorsque les parties mobiles de I'appareil ne sont pas
encore en fonctionnement.

1.8 Degré de protection IP
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2 INSTALLATION

Linstallation ne peut étre effectuée que par du
personnel expérimenté et agréé par le construc-
teur.

Pendant l'installation, s’assurer que le généra-
teur est déconnecté du réseau.

5!

Il est interdit de connecter, en série ou en paral-
i lele, des générateurs.

(

2.1 Mode de soulévement, de trans-
port et de déchargement

- Lappareil est équipé d’une poignée permettant le portage a
la main.

- La machine ne dispose d'aucun élément spécifique pour le
levage. Utiliser un chariot élévateur a fourches en faisant tres
attention au moment de déplacer le générateur afin d'éviter
de le faire basculer.

A
%

Ne pas sous-évaluer le poids de I'installation, se
reporter aux caractéristiques techniques.

Ne pas faire passer ou arréter la charge suspen-
due au-dessus de personnes ou d’objets.

Ne pas laisser tomber le matériel ou ne pas créer
de pression inutile sur 'appareil.

2.2 Installation de I’appareil

@ MAX 250mm

1e—

Observer les regles suivantes :

- Réserver un acces facile aux commandes et aux connexions
de I'appareil.

- Ne pas installer I'appareil dans des locaux de petites dimensions.

- Ne jamais placer la machine sur un plan incliné de plus de
10° par rapport a I'horizontale.

- Installer le matériel dans un endroit sec, propre et avec une
aération appropriée.

- Mettre l'installation a I'abri de la pluie battante et ne pas
I'exposer aux rayons du soleil.

62

2.3 Branchement et raccordement

D=

Le générateur est doté d'un cable d'alimentation pour le bran-
chement au réseau.

L'appareil peut étre alimenté en :

- 400V triphasé

- 230V triphasé

A
lel

~

ATTENTION : contréler la tension sélectionnée et
les fusibles AVANT de brancher la machine au
réseau pour éviter des dommages aux personnes ou
a linstallation. Controler également si le cable 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% par rap-
port a la valeur nominale.

L'appareil peut étre alimenté par groupe électro-
gene a condition que celui-ci garantisse une tension
d'alimentation stable entre +=15% par rapport a la
valeur de tension nominale déclarée par le fabri-
cant, dans toutes les conditions de fonctionnement
possibles et a la puissance maximale pouvant étre fournie par le
générateur.

IUII

—4

Il est généralement conseillé d’utiliser un groupe
électrogene dont la puissance est égale a 2 fois
celle du générateur s’il est monophasé et a 1.5
fois s’il est triphasé.

Il est conseillé d'utiliser un groupe électrogéne a
contrdle électronique.

-

1
A

Le cable d’alimentation du générateur est muni d’un fil
jaune/vert qui doit TOUJOURS étre branché a la terre.

Ce fil jaune/vert ne doit JAMAIS étre utilisé avec d’autres
conducteurs de tension.

Uinstallation doit étre branchée correctement a la
terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le
conducteur (jaune - vert) fourni pour la mise a la
terre du cable d’alimentation doit étre branché a
une fiche munie d’un contact de terre.

Linstallation électrique doit étre réalisée par un
personnel technique qualifié, et conformément
aux lois du pays dans lequel est effectuée cette
opération.

S’assurer que la mise a la terre est bien présente dans
I'installation utilisée et vérifier le bon état des prises de
courant.

Utiliser exclusivement des fiches homologuées conformes
aux normes de sécurité.




T 2.4 Mise en service

Raccordement pour le soudage MMA

Le branchement décrit ci-dessous donne comme
résultat une soudure avec une polarité inverse.
Inverser le branchement pour obtenir une sou-
dure avec une polarité directe.

-

WF 4000

URANOS...

- Brancher le connecteur (3) du cable de la pince de masse a la
prise négative (-) (4) du générateur.

- Brancher le connecteur (1) du cable de la pince porte-élec-
trode a la prise positive (+) (2) du générateur (WF).

Raccordement pour le soudage TIG

- Brancher le connecteur (4) de cable de la pince de masse a la
prise positive (+) (3) du générateur.

- Brancher le raccord de la torche TIG (5) a la prise de la torche
(6) du générateur.

- Brancher séparément le connecteur du tuyau de gaz (9) de la
torche au réseau de distribution (10) du gaz.

-

Régler le débit de gaz de protection a I'aide d’un
robinet généralement positionné sur la torche.

~— <
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Raccordement pour le soudage MIG/MAG

- Connecter le cable d’interface CAN-BUS pour le contrdle des
dispositifs externes (tels que RC) au connecteur approprié (11).

- Introduire le connecteur et tourner la bague dans le sens des
aiguilles d’une montre jusqu’a un serrage parfait et sécurisé
des pieces.

- Brancher le cable de puissance (12) au connecteur correspon-
dant (13).

Introduire la prise et tourner dans le sens des aiguilles d’une
montre jusqu’a ce que les parties soient bien fixées.

- Brancher le cable d'interface (14) au connecteur correspondant (15).
Insérer le connecteur et serrer dans le sens des aiguilles d’une
montre jusqu’a ce que les parties soient bien fixées.

- Relier le tuyau de gaz (9) au réducteur de pression de la bou-
teille ou au raccord d’alimentation du gaz (10).

- Relier le tuyau du liquide de refroidissement (symbole bleu
&) au raccord rapide de sortie du refroidisseur.

- Relier le tuyau du liquide de refroidissement (symbole rouge

) au raccord rapide d’entrée du refroidisseur.

WF 4000
- SMART

- Relier le tuyau du_liquide de refroidissement de la torche
(symbole rouge &a@) au raccord rapide d’entrée du refroi-
disseur.

- Relier le tuyau du liquide de refroidissement de la torche
(symbole bleu &) au raccord rapide de sortie du refroidis-
seur.

- Brancher la torche MIG (18) au raccord central (19), en s’as-
surant du bon serrage de la connexion.

- Brancher le connecteur (20) du cable de la pince de masse a
la prise négative (-) (21) du générateur.
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3 PRESENTATION DE L'APPAREIL 3.3 Panneau arriere

3.1 Généralités

Ce sont des systemes multiprocesseurs entierement digitaux
(données gérées sur DPS et communication par CAN-BUS),
capables de répondre au mieux a une multitude d’exigences
du monde du soudage.

La présence d’un microprocesseur puissant permet le controle
total de tous les parameétres de soudage, rendant I'appareil com-
patible avec un large choix de procédés de soudage tels que le
soudage MMA, TIG DC LIFT START (lift arc), MIG/MIG, MIG
pulsé, MIG double pulsation.

3.2 Panneau de commande frontal

1 2 3

Interrupteur Marche/arrét
Il commande I'allumage électrique du générateur en
deux positions, “O” éteint, “I” allumé.

Entrée cable d’interface (CAN-BUS) (RC)

Entrée cable d’interface (CAN-BUS) (Faisceau)

Raccord gaz (TIG)

béhlervecing e

880 00

Cable d'alimentation
Il permet d'alimenter l'installation en la branchant au

. L, secteur.
Indicateur générateur

Indique que le générateur est connecté au réseau et 3.4 Panneau prises
qu'il est sous tension.

Indicateur de défaut général
Indique l'intervention possible des systémes de protec- —————
tion, tels que la protection thermique (consulter le
paragraphe « Codes d’alarmes »).

Indicateur de mise sous tension
Indique la présence de tension sur les connexions de
sortie du générateur.

Entrée cable d’interface (CAN-BUS) (RC)

@b 0@

Tell  Uel

1 Raccord de puissance négative

@ Elle permet la connexion du cable de masse en soudage
électrode ou de la torche en TIG.
Permet le branchement du cable de masse en MIG/
MAG et MIG pulsé.

2 Raccord de puissance positive

@ Elle permet la connexion de la pince porte-électrode en
MMA ou du cable de masse en TIC.
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4 ACCESSOIRES 4.5 Torches série SR 17/26V

4.1 Généralités

Le fonctionnement de la commande a distance est activé des son
branchement sur les générateurs. Ce branchement est également
possible sur une installation en marche

Lorsque la commande RC est branchée, le panneau de com-
mande du générateur reste activé pour toute modification. Les
modifications sur le panneau de commande du générateur sont
reportées sur la commande RC et inversement.

4.2 Commande a distance RC 100

4.6 Torches série MIG/MAG

Le dispositif RC100 est une commande a distance permettant
I'affichage et le réglage du courant et de la tension de soudage.

“Consulter le manuel d’instructions”.
4.3 Commande a distance RC 180
A 4.7 Torches série MIG/MAG - DIGIMIG

“Consulter le manuel d’instructions”.

Ce dispositif permet de modifier le courant de sortie a distance,
sans interrompre le processus de soudure ou abandonner la

zone de travail Les torches de la série MB501D PLUS sont des torches MIG/

“Consulter le manuel d’instructions”. MAG numériques qui permettent de controler les principaux
s e parameétres de soudage :

4.4 Commande a distance RC 200 ! courant de soudage

-~ - longueur d'arc

- vitesse du fil

- tension de soudage

- rappel des programmes

et d’afficher les mesures réelles de :

- I'intensité de soudage

- la tension de soudage

Mode MIG/MAG synergique)
Mode MIG/MAG synergique)
Mode MIG/MAG manuel)
Mode MIG/MAG manuel)

Le dispositif RC 200 est une commande a distance qui permet
d'afficher et de modifier tous les parametres disponibles sur le
panneau de commande du générateur auquel il est relié.

“Consulter le manuel d’instructions”.
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4.8 Torches série Push-Pull

“Consulter le manuel d’instructions”.

5 ENTRETIEN

Effectuer l'entretien courant de l'installation selon
les indications du constructeur.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement
étre effectuée par du personnel qualifié.

Toutes les portes d’acces et de service et les couvercles doivent
étre fermés et bien fixés lorsque I'appareil est en marche.
L'installation ne doit subir aucun type de modification.

Eviter I'accumulation de poussiére métallique a proximité et sur
les grilles d’aération.

Couper l'alimentation électrique de l'installation

avant toute intervention !
'U"
~~—~

Pour la maintenance ou le remplacement des composants
des torches, de la pince porte-électrode et/ou des cables de
masse :

Controles périodiques sur le générateur :
- Effectuer le nettoyage interne avec de I’air com-
primé a basse pression et des brosses souples.
- Controler les connexions électriques et tous
les cables de branchement.

Controler la température des composants et
s'assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.

Toujours porter des gants conformes aux normes.

Utiliser des clefs et des outils adéquats.

Le constructeur décline toute responsabilité si I'opérateur ne
respecte pas ces instructions.
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6 DIAGNOSTIC ET SOLUTIONS

La réparation ou le remplacement de pieces doit
exclusivement étre effectué par du personnel
technique qualifié.

La réparation ou le remplacement de pieces de la part de
personnel non autorisé implique I'annulation immédiate de
la garantie du produit.

Linstallation ne doit étre soumise a aucun type de modifi-
cation.

Le constructeur décline toute responsabilité si 'opérateur ne
respecte pas ces instructions.

Linstallation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause Pas de tension de réseau au niveau de la prise d'ali-
mentation.

Solution  Effectuer une vérification et procéder a la répara-
tion de I'installation électrique.
S’adresser a un personnel spécialisé.

Cause Connecteur ou cable d’alimentation défectueux.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause Fusible grillé.

Solution Remplacer le composant endommagé.

Cause Interrupteur marche/arrét défectueux.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser service aprées-vente le plus proche pour
la réparation de I'installation.

Cause Installation électronique défectueuse.

Solution  S’adresser service apres-vente le plus proche pour

la réparation de I'installation.

Absence de puissance a la sortie (I'installation ne soude pas)

Cause gachette de torche défectueux.

Solution  Remplacer le composant endommagé.
S’adresser service aprées-vente le plus proche pour
la réparation de I'installation.

Cause Installation a surchauffé (défaut thermique - voyant
jaune allumé).

Solution  Attendre que le systeme refroidisse sans éteindre
I'installation.

Cause Panneau latéral ouvert ou contact de la porte
défectueux.

Solution  Pour la sécurité de I'opérateur, le panneau latéral
doit étre fermé pendant les phases de soudage.
Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de la torche.

Cause Connexion a la masse incorrecte.

Solution  Procéder a la connexion correcte a la masse.
Consulter le paragraphe “Mise en service”.

Cause Tension de réseau hors plage (voyant jaune allumé).

Solution Ramener la tension de réseau dans la plage d‘ali-

mentation du générateur
Effectuer le raccordement correct de I'installation.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.




Cause
Solution

Installation électronique défectueuse.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Courant de sortie incorrect

Cause Sélection erronée du mode de soudage ou sélec-
teur défectueux.

Solution Procéder a la sélection correcte du mode de soudage.

Cause Réglages erronés des parametres et des fonctions
de l'installation.

Solution  Réinitialiser I'installation et régler de nouveau les
parameétres de soudage.

Cause Potentiometre d’interface du réglage du courrant
de soudage défectueux.

Solution  Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de linstallation.

Cause Tension de réseau hors plage.

Solution  Effectuer le raccordement correct de I'installation.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.

Cause Phase manquante.

Solution Effectuer le raccordement correct de I'installation.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.

Cause Installation électronique défectueuse.

Solution  S’adresser au service aprées-vente le plus proche

pour la réparation de l'installation.

Dévidage du fil bloqué

Cause Gachette de torche défectueuse.

Solution ~ Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause Galets non adaptés ou usés.

Solution ~ Remplacer les galets.

Cause Moto réducteur défectueux.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de linstallation.

Cause Gaine de la torche endommaggée.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause Dévidoir non alimenté

Solution  Vérifier la connexion au générateur.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de linstallation.

Cause Enroulement du fil sur la bobine irrégulier.

Solution Réajuster le fil ou remplacer la bobine.

Cause Buse de la torche a fondu (le fil colle)

Solution  Remplacer le composant endommagé.

-
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Dévidage du fil irrégulier

Cause Gachette de la torche défectueuse.

Solution  Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause Galets non adaptés ou usés.

Solution  Remplacer les galets.

Cause Moto réducteur défectueux.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause Gaine de la torche endommagée.

Solution Remplacer le composant endommagé.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause Embrayage d’axe dur ou dispositifs de blocage des
galets mal réglés.

Solution Desserrer levier de frein.

Augmenter la pression sur les galets.

Instabilité de I’arc

Cause Gaz de protection insuffisant.

Solution  Régler le débit de gaz.
Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Cause Présence d’humidité dans le gaz de soudage.

Solution  Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.
Veiller a maintenir l'installation d’alimentation du
gaz en parfaites conditions.

Cause Parametres de soudage incorrects.

Solution  Effectuer un controle de I'installation de soudage.

S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Projections excessives

Cause Longueur de |'arc incorrecte.

Solution Réduire la distance entre I'électrode et la piece.
Réduire la tension de soudage.

Cause Parametres de soudage incorrects.

Solution Réduire la tension de soudage.

Cause Dynamique d’arc incorrecte.

Solution  Changer la masse de place sur une valeur supérieure.

Cause Gaz de protection insuffisant.

Solution Régler le débit de gaz.
Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Cause Mode de soudage incorrect.

Solution Réduire I'inclinaison de la torche.

Pénétration insuffisante

Cause Mode de soudage incorrect.

Solution Réduire la vitesse de progression du soudage.
Cause Paramétres de soudage incorrects.

Solution  Augmenter l'intensité de soudage.
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Cause
Solution

Cause
Solution

Cause

Solution

Cause
Solution
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Electrode inadaptée.
Utiliser une électrode de diameétre inférieur.

Préparation incorrecte des bords.
Augmenter le chanfrein.

Connexion a la masse incorrecte.
Procéder a la connexion correcte a la masse.
Consulter le paragraphe “Mise en service”.

Dimension des pieces a souder trop importante.
Augmenter |'intensité de soudage.

Inclusions de scories

Cause
Solution

Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Encrassage.
Effectuer un nettoyage des pieces avant d'effectuer
le soudage.

Diameétre de |’électrode trop gros.
Utiliser une électrode de diameétre inférieur.

Préparation incorrecte des bords.
Augmenter le chanfrein.

Mode de soudage incorrect.

Réduire la distance entre I'électrode et la piece.
Avancer régulierement pendant toutes les phases
de soudage.

Inclusions de tungstene

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Soufflures
Cause
Solution

Collages
Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
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Parameétres de soudage incorrects.
Réduire la tension de soudage.
Utiliser une électrode de diametre supérieur.

Electrode inadaptée.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.

Affliter correctement I'électrode.

Mode de soudage incorrect.
Eviter les contacts entre I"électrode et le bain de
soudure.

Gaz de protection insuffisant.

Régler le débit de gaz.

Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Longueur de |'arc incorrecte.

Augmenter la distance entre ['électrode et la
piece.

Augmenter la tension de soudage.

Parametres de soudage incorrects.
Augmenter l'intensité de soudage.

Mode de soudage incorrect.
Augmenter l'inclinaison de la torche.

Dimension des piéces a souder trop importantes.
Augmenter |'intensité de soudage.
Augmenter la tension de soudage.

Cause
Solution

Dynamique d’arc incorrecte.
Changer la masse de place sur une valeur supérieure.

Effondrement du métal

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
Oxydations

Cause
Solution

Porosité
Cause

Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Cause

Solution

Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Parameétres de soudage incorrects.
Réduire la tension de soudage.
Utiliser une électrode de diametre inférieur.

Longueur de l'arc incorrecte.
Réduire la distance entre I'électrode et la piece.
Réduire la tension de soudage.

Mode de soudage incorrect.
Réduire la vitesse d’oscillation latérale de remplissage.
Réduire la vitesse de progression du soudage.

Gaz de protection insuffisant.
Utiliser des gaz adaptés aux matériaux a souder.

Gaz de protecion insuffisant.

Régler le débit de gaz.

Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur les pieces a souder.
Effectuer un nettoyage des pieces avant de souder.

Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur métal d’apport.

Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.

Toujours conserver le d’apport en parfaites condi-
tions.

Présence d’humidité dans le métal d’apport.
Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.

Toujours conserver le métal d’apport en parfaites
conditions.

Longueur de l'arc incorrecte.
Réduire la distance entre I'électrode et la piece.
Réduire la tension de soudage.

Présence d’humidité dans le gaz de soudage.
Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.

Veiller a maintenir l'installation d’alimentation du
gaz en parfaites conditions.

Gaz de protection insuffisant.

Régler le débit de gaz.

Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Solidification du bain de soudure trop rapide.
Réduire la vitesse de progression du soudage.
Préchauffer les pieces a souder.

Augmenter |'intensité de soudage.

Faissures chaudes

Cause
Solution

Parameétres de soudage incorrects.
Réduire la tension de soudage.
Utiliser une électrode de diametre inférieur.




Cause Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur les pieces a souder.

Solution Effectuer un nettoyage des pieces avant d’effectuer
le soudage.

Cause Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur le métal d’apport.

Solution  Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.
Toujours conserver le métal d’apport en parfaites
conditions.

Cause Mode de soudage incorrect.

Solution  Suivre les étapes correctes pour le type de joint a
souder.

Cause Pieces a souder présentant des caractéristiques

différentes.
Effectuer un beurrage avant de procéder au soudage.

Faissures froides

Cause Présence d’humidité dans le métal d’apport.

Solution  Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.
Toujours conserver le métal d’apport en parfaites
conditions.

Cause Géométrie spéciale du joint a souder.

Solution Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de

saleté sur le métal d’apport.

Préchauffer les pieces a souder.

Suivre les étapes correctes pour le type de joint a
souder.

En cas de doute et/ou de probleme, n’hésitez pas a consulter
le dépanneur agréé le plus proche.

7 INFORMATIONS GENERALES SUR LE
SOUDAGE

7.1 Soudage a I'électrode enrobée (MMA)

Préparation des bords

Pour obtenir une bonne soudure, il est toujours conseillé de
travailler sur des pieces propres, sans oxydation, ni rouille ou
autre agent contaminant.

Choix de I'électrode

Le diametre de I’électrode a utiliser dépend de I'épaisseur de la
piece, de la position, du type de joint et du type de préparation
de la piece a souder.

Les électrodes de gros diametre ont besoin d’intensité et de
températures plus élevées pendant le soudage.

Type d'enrobage Propriétés Utilisation

Rutile Facilité d'emploi Toutes positions
Acide Vitesse de fusion élevée Plat
Basique Caract. mécaniques Toutes positions

Choix du courant de soudage
La gamme du courant de soudage relative au type d’électrode
utilisé est spécifiée sur le boitier des électrodes.

Amorcage et maintien de l'arc

On amorce l'arc électrique en frottant la pointe de I"électrode
sur la piece a souder connectée a un cible de masse, et une
fois que I'arc a jailli, retirer la baguette rapidement jusqu’a la
distance de soudage normale.

—~—
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En général une surintensité de l'intensité par rapport I'intensité

initiale du soudage (Hot-Start) est utile pour améliorer I'amor-

cage de l'arc.

Apres I'amorgage de l'arc, la fusion de la partie centrale de

I"électrode commence; celle-ci se dépose sur la piece a souder

sous forme de gouttes. Lenrobage extérieur de I'électrode

consumée fournit le gaz de protection pour la soudure, assurant
ainsi une bonne qualité de soudure.

Pour éviter que les gouttes fondues éteignent I'arc en court-

circuitant et collant I'électrode sur le cordon, par un rappro-

chement accidentel entre les deux éléments, une augmentation
momentanée de l'intensité de soudage est produite jusqu’a la
fin du court-circuit (Arc Force).

Réduire le courant de court-circuit au minimum (anti-collage) si

I"électrode reste collée a la piece a souder.

Exécution de la soudure

L'angle d’inclinaison de I’électrode varie en fonction du nombre
de passes, le mouvement de I'électrode est normalement exé-
cuté par oscillations et arréts sur les bords du cordon de fagon a
éviter une accumulation excessive de dépot au centre.

Nettoyage des scories

Le soudage par électrodes enrobées implique obligatoirement le
prélevement des scories apres chaque passe.

Le nettoyage se fait a I'aide d’un petit marteau ou d’une brosse
métallique en cas de scories friables.

7.2 Soudage TIG (arc en soudure continue)

Les principes du mode de soudage TIG (Tungsten Inert Cas) est
basé sur un arc électrique qui jaillit entre une électrode infusi-
ble (tungstene pur ou alliage, température de fusion a environ
3370°C) et la piece. Une atmosphére de gaz inerte (argon)
protege le bain. Afin d’éviter des inclusions de tungsténe dan-
gereuses dans la soudure, I’électrode ne doit jamais toucher la
piece a souder, et c’est pour cela qu’on génére une décharge
a l'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 tungs-
tene en faible quantité : I'amorgage au contact (lift arc) qui ne
prévoit pas une haute fréquence mais seulement un court-cir-
cuit a faible intensité entre |’électrode et la piece ; en éloignant
I'électrode I'arc s'amorcera et I'intensité augmentera jusqu’a
atteindre la valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est
utile de pouvoir vérifier avec précision |'évanouissement de
I'intensité. Le gaz doit continuer a sortir sur le bain de soudure
pendant quelques secondes apres |'extinction de I'arc.

Dans de nombreuses conditions opérationnelles, il est utile
de disposer de 2 intensités de soudage préprogrammées et de
pouvoir passer facilement de I'une a I'autre (BILEVEL, 4 temps
a 2 niveaux).
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Polarité du soudage

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

Il s'agit de la polarité la plus utilisée (polarité directe ou nor-

male), permettant une usure limitée de I' électrode (1) du fait

que 70% de la chaleur se concentre sur 'anode (piece).

On obtient des bains étroits et profonds avec de grandes vitesses

d'avance et donc un apport thermique peu élevé.

On soude, avec cette polarité, la plus grande partie des maté-

riaux sauf l'aluminium (et ses alliages) et le magnésium.

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

La polarité est inverse et cela permet de souder des alliages
recouverts par une couche d'oxyde réfractaire avec une tempé-
rature de fusion supérieure a celle du métal.

On ne peut cependant pas employer des courants élevés car ils
seraient la cause d'une usure importante de I'électrode.

®
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7.2.1 Soudage TIG des aciers

Le procédé TIG est tres efficace pour souder de I'acier au car-
bone ou des alliages, pour la premiere passe sur les tubes et
pour les soudures qui doivent avoir un aspect esthétique parfait.
La polarité directe (D.C.S.P) est nécessaire dans ce cas.

Préparation des bords
Le procédé impose un nettoyage parfait des bords et une pré-
paration soignée.

Choix et préparation de I'électrode

Il est conseillé d'utiliser des électrodes en tungsténe au thorium
(2% de thorium couleur rouge) ou bien des électrodes au cérium
ou au lanthane avec les diametres suivants :

@ électrode (mm) gamme de courant (A)

1.0 15+75
1.6 60150
2.4 130+240

L'électrode doit étre aff(itée comme indiqué sur le schéma.

>

a gamme de courant (A)
30 0-+30
60-+90 30+120
90+120 120+250

Métal d’apport

Les baguettes d’apport doivent avoir des propriétés mécaniques
identiques a celles du matériau de base.

Il est déconseillé d'utiliser des chutes provenant piece a souder
car elles peuvent contenir des impuretés dues a la manipulation
et compromettre le soudage.
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Gaz de protection
On utilise presque toujours I'Argon pur (99,99%).

Courant de | O électrode Buse Débit argon
soudage (A) (mm) n° @& (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 Soudage TIG du cuivre

Le TIG étant un procédé a forte concentration thermique, il est
particulierement indiqué pour le soudage de matériaux a haute
conduction thermique comme le cuivre.

Pour la soudure TIG du cuivre, suivre les mémes indications que
pour la soudure TIG de l'acier ou les textes spécifiques.

7.3 Soudage en continu (MIG/MAG)
Introduction

Un systeme MIG est formé d’un générateur & courant continu,
d’un dévidoir de fil, d'une bobine de fil, d'une torche et de gaz.

BOBINE FIL

ALIMENTATEUR FIL

GENERATEUR

Installation de soudage MIG manuel

Le courant est transféré & I'arc par I'électrode fusible (cable
placé sur la polarité positive) ; le métal fondu est déposé sur la
piece a souder a travers. L'alimentation du fil est nécessaire pour
remplacer le fil d’apport fondu durant la soudure.

Méthodes adoptées

Pour la soudure sous protection de gaz, la fagon dont les gouttes
se détachent de I'électrode permet d’avoir deux systemes de
transfert. La premiere méthode appelée “TRANSFERT PAR
COURTS-CIRCUITS (SHORT-ARC)” met I’électrode directe-
ment en contact avec le bain. Il se produit donc un court-circuit
qui fond le fil qui s’interrompt, I'arc se rallume ensuite et le cycle
se répete (Sch. 1a).

o Courart
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Régime ARC COURT (short arc) (a) et régime ARC LONG/
PULVERISATION AXIALE (spray arc) (b)




Une autre méthode pour obtenir le transfert des gouttes est
celle appelée “TRANSFERT PAR PULVERISATION AXIALE
(SPRAY-ARC)". Elle permet aux gouttes de se détacher de
Iélectrode et de tomber dans le bain de fusion en un deuxieme
temps (Sch. 1b).

Parametres de soudage

La visibilité de I'arc évite a I'opérateur de suivre strictement les

panneaux de réglage, ce qui lui permet de contréler le bain de

fusion.

- La tension influe directement sur I'aspect du cordon, mais la
taille du cordon peut étre modifiée en fonction des exigences
en agissant manuellement sur le mouvement de la torche afin
d’obtenir des dépots variables avec une tension constante.

- La vitesse d’avancement du fil dépend de I'intensité de soudage.

Les schémas 2 et 3 montrent les rapports existants entre les

différents parameétres de soudage.
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Sch. 2 Diagramme pour choisir la meilleure caractéristique de
travail.

COURANT (A)
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VITESSE D’ALIMENTATION (m/min)

Sch. 3 Rapport entre la vitesse d'avancement du fil et lintensité du
courant (caractéristique de fusion) en fonction du diametre du fil.
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TABLEAU PERMETTANT DE CHOISIR LES PARAMETRES DE SOUDAGE EN FONCTION DES APPLICATIONS LES PLUS
CLASSIQUES ET DES FILS UTILISES COURAMMENT

Diametre du fil - poids au metre

Tension
de l'arc (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Faible pénétration pour des Bon contréle de la Bonne fusion a plat et Non utilisé
fines épaisseurs pénétration et de la fusion verticale
16 - 22 i
ARC COURT (short arc) §
J
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Soudure automatique Soudure automatique avec Soudure automatique Non utilisé
24 - 28 dangle une tension élevée descendante
REGIME GLOBULAIRE /
(Zone de transition) )
N
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Faible pénétration avec Soudure automatique a Bonne pénétration avec | Bonne pénétration avec beaucoup
30 - 45 réglage a 200 A plusieurs passes une soudure descendante | de dépot sur de grosses épaisseurs
ARC LONG/ ‘ o
PULVERISATION \
AXIALE (spray arc) I 7
150 - 250 A 200 - 350 A 500 - 750 A

Gaz utilisables
La soudure MIG-MAG se caractérise surtout par le type de gaz utilisé, inerte pour la soudure MIG (Metal Inert Gas) et actif pour la
soudure MAG (Metal Active Gas).

- Dioxyde de carbone (CO,)
En utilisant le CO5 comme gaz de protection, on obtient une pénétration optimale avec une grande vitesse d'avancement et de
bonnes propriétés mécaniques, en ayant peu de frais. L'emploi de ce gaz donne malgré tout de gros problémes sur la composition
chimique finale des joints car il y a une perte d'éléments facilement oxydables et, en méme temps, une augmentation de carbone
dans le bain.
La soudure avec du CO, pur donne également d’autres types de problémes tels que la présence excessive de projections et la
formation de porosités dues au monoxyde de carbone.

- Argon
Ce gaz inerte est utilisé pour souder des alliages |égers mais il est préférable d’ajouter un pourcentage de 2% d’oxygene et de
CO» pour souder |'acier inoxydable au chrome-nickel, ce qui contribue a la stabilité de I’arc et a améliorer la forme du cordon.

- Hélium
Utilisé a la place de l'argon, ce gaz permet davantage de pénétration (sur de grosses épaisseurs) et augmente la vitesse d'avance-
ment.

- Mélange Argon-Hélium
Il permet d'obtenir un arc plus stable par rapport a I'hélium pur, davantage de pénétration et de vitesse par rapport a l'argon.

- Mélange Argon- CO, et Argon- CO»-Oxygene
Ce type de mélange est utilisé pour souder des matériaux ferreux, surtout dans des conditions d’ARC COURT (short arc), car il amé-
liore I'apport thermique spécifique. On peut néanmoins I'utiliser également dans des conditions d’ARC LONG/PULVERISATION
AXIALE (spray arc). Le mélange contient normalement un pourcentage entre 8 et 20% de CO et environ 5% de O,.
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URANOS 3200 PME

Tension d'alimentation U1 (50/60 Hz)

3x400Vac £15%

3x230Vac £15%

Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Fusible retardé 20A 30A
Communication bus DIGITALE DIGITALE
Puissance maximum absorbée (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Puissance maximum absorbée (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Facteur de puissance PF 0.95 0.96
Rendement (1) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Courant maximum absorbé ITmax 18.8A 32.9A
Courant effectif 11eff 13.3A 20.8A
Facteur d'utilisation MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Facteur d'utilisation MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Facteur d'utilisation TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Facteur d'utilisation TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Facteur d'utilisation MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Facteur d'utilisation MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Gamme de réglage 12 3-320A 3-320A
Tension du moteur de dévidoir Uo 75Vdc 75Vdc
Degré de protection IP IP23S 1P23S
Classe d'isolation H H
Dimensions (Ixdxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Poids 27.6 kg. 27.6 kg.
Normes de construction EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Cable d'alimentation 4x4 mm2 4x4 mm?2
Longueur du cable d’alimentation 5m 5m

* Cet appareil pas conforme a la norme EN/IEC 61000-3-11.

*

m Ce matériel répond aux normes EN/IEC 61000-3-12 si I'impédance maximum possible du réseau au point d’interface du réseau public (point

commun de couplage, PCC) est inférieure ou égale a la valeur donnée “Zmax”. S'il est connecté a un réseau public basse tension, il est de
la responsabilité de I'installateur ou de I'utilisateur de s’assurer, en consultant |'opérateur de réseau de distribution si nécessaire, que I'appareil

peut étre connecté.
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ESPANOL

DECLARACION DE CONFORMIDAD CE

La empresa
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

declara que el aparato tipo: URANOS 3200 PME

es conforme a las directivas EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

que se han aplicado las normas: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Toda reparacién, o modificacién, no autorizada por SELCO s.r.l. hara decaer la validez invalidard esta declaracion.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief executive
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Comportamientos que podrian causar lesiones no leves, o dafos a las cosas

Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de caracter técnico y facilitan las operaciones
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Peligros inminentes que causan lesiones graves y comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves




1 ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquier tipo de operacion,
tiene que haber comprendido el contenido del
&m presente manual.

No efectie modificaciones ni mantenimientos no
descritos en este manual.

El fabricante no es responsable por dafos a personas o cosas
causados por una lectura, o una puesta en aplicacion negligente
de cuanto escrito del contenido de este manual.

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién

Ia del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte
@Q con personal cualificado.

§ 1.1 Entorno de utilizacion

El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operacio-
nes para las cuales ha sido disefiado, en los modos y dentro
de los campos previstos en la placa de identificacion y/o en
este manual, segun las directivas nacionales e internacionales
sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el
fabricante se considera inadecuado y peligroso; en dicho
caso, el fabricante no asumira ninguna responsabilidad.

Este equipo tiene que ser debe utilizarse sélo para fines pro-
fesionales en un local industrial.

El fabricante no responde de dafios provocados por un uso
del equipo en entornos domésticos.

El equipo debe utilizarse en locales con una temperatura
comprendida entre -10°C y +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con
una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C (entre
-13°F y 131°F).

El equipo debe utilizarse en locales sin polvo, acidos, gases ni
otras substancias corrosivas.

El equipo debe utilizarse en locales con una humedad relativa
no superior al 50% a 40°C (104°F).

El equipo debe utilizarse en locales con una humedad relativa
no superior al 90% a 20°C (68°F)

El equipo debe utilizarse a una altitud méaxima sobre el nivel
del mar de 2000 m (6500 pies).

A

1.2 Proteccion personal y de terceros
El proceso de soldadura es una fuente nociva de

y radiaciones, ruido, calor y emanaciones gaseosas.

Péngase prendas de proteccién para proteger la
piel de los rayos del arco y de las chispas, o del
metal incandescente.

La indumentaria utilizada debecubrir todo el cuer-
po y debe ser:

- integra y en buenas condiciones

- ignifuga

- aislante y seca

- cenida al cuerpo y sin dobleces

No utilizar dicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterfas ni acu-
muladores.

No utilice el equipo para hacer arrancar motores.

-
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Utilice siempre zapatos resistentes y herméticos al
agua.

K

Utilice siempre guantes que garanticen el aisla-
miento eléctrico y térmico.

Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger
la zona de soldadura de los rayos, chispas y escorias
3 4'// incandescentes.

— Advierta a las demds personas que se protejan de
los rayos del arco, o del metal incandescente y que
no los fijamente.

Use mascaras con protecciones laterales para la
cara y filtro de proteccién adecuado para los ojos
(al menos NR10 o mayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas latera-
les, especialmente cuando tenga que deba retirar
manual o mecanicamente las escorias de soldadura.

iiiNo use lentes de contacto!!!

4
&
®

Use auriculares si el proceso de soldadura es muy
ruidoso.

Si el nivel de ruido supera los limites indicados
por la ley, delimite la zona de trabajo y cerciérese

de que las personas que entren en la misma estén

protegidas con auriculares.

* El equipo no debe ser modificado.

* Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los
trabajos de soldadura.

Mantenga la cabeza lejos de la antorcha MIG/MAG
durante la carga y el avance del alambre. El alam-
bre que sale puede provocar lesiones graves en las
manos, el rostro y los ojos.

No toque las piezas recién soldadas, el calor exce-
sivo podrfa provocar graves quemaduras.

AL A

e Tome todas las medidas de precaucién anteriores incluso
durante los trabajos de post-soldadura, puesto que de las
piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

* Compruebe que la antorcha se haya enfriado antes de efec-
tuar trabajos o mantenimientos.

Tenga a mano un equipo 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 segura y asi impedir accidentes graves a
personas o bienes.

4
A
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9 1.3 Proteccion contra los humos y
3 | gases

)

Los humos, gases y polvos producidos por la soldadura pue-
den ser perjudiciales para la salud.

El humo producido durante la soldadura, en determinadas
circunstancias, puede provocar cancer o danos al feto en las
mujeres embarazadas.

Mantenga la cabeza lejos de los gases y del humo de soldadura.

Proporcione una ventilacién adecuada, natural o forzada, en
la zona de trabajo.

En el caso de ventilacién insuficiente, utilice mascarillas con
respiradores.

En el caso de soldaduras en lugares angostos, se aconseja que
una persona controle al operador desde el exterior.

* No use oxigeno para la ventilacién.

Compruebe la eficacia de la aspiracién, comparando perié-
dicamente las emisiones de gases nocivos con los valores
admitidos por las normas de seguridad.

La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen
del material utilizado, del material de soldadura y de las
sustancias utilizadas para la limpieza y el desengrase de las
piezas a soldar. Respete escrupulosamente las indicaciones
del fabricante y las fichas técnicas.

No suelde en lugares donde se efectiien desengrases o donde
se pinte.

Coloque las botellas de gas en espacios abiertos, o con una
buena circulacién de aire.

=|14 Prevencion contra incendios/explo-

wf*‘\‘\-'_-’: siones

El proceso de soldadura puede originar incendios y/o explo-
siones.

Retire de la zona de trabajo y de aquélla la circundante los
materiales, o u objetos inflamables o combustibles. Los mate-
riales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como
minimo del local de soldadura o deben estar protegidos per-
fectamente.

Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pue-
den llegar facilmente a las zonas de circundantes, incluso a
través de pequenas aberturas. Observe escrupulosamente la
seguridad de las personas y de los bienes.

* No suelde encima o cerca de recipientes bajo presion.

* No suelde recipientes o tubos cerrados.
Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o reci-
pientes, incluso si éstos estdn abiertos, vacios y bien limpios.
Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian
provocar explosiones.

* No suelde en lugares donde haya polvos, gas, o vapores
explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo ten-
sién no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al
circuito de masa.

Coloque en la cerca de la zona de trabajo un equipo o dispo-
sitivo antiincendio.
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1.5 Prevencion durante el uso de las
botellas de gas

Las botellas de gas inerte contienen gas bajo presién y pue-
den explotar si no se respetan las condiciones minimas de
transporte, mantenimiento y uso.

Las botellas deben estar sujetas verticalmente a paredes o
a otros soportes con elementos adecuados para que no se
caigan ni se choquen contra otros objetos.

Enrosque la tapa de proteccién de la vélvula durante el trans-
porte, la puesta en servicio y cuando concluyan las operacio-
nes de soldadura.

* 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 a temperaturas muy
rigidas ni demasiado altas o bajas.

Las botellas no deben tener contacto con llamas libres, con
arcos eléctricos, antorchas, pinzas portaelectrodos, ni con las
proyecciones incandescentes producidas por la soldadura.

Mantenga las botellas lejos de los circuitos de soldadura y de
los circuitos de corriente eléctricos en general.

Mantenga la cabeza lejos del punto de salida del gas cuando
abra la vélvula de la botella.

Cierre la valvula de la botella cuando haya terminado de
soldar.

Nunca suelde sobre una botella de gas bajo presion.

—__e | 1.6 Proteccion contra descargaseléctricas

* Las descargas eléctricas suponen un peligro de muerte.

* No toque las piezas internas ni externas bajo tensién del equi-
po de soldadura mientras el equipo éste se encuentre activa-
do (antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos, alambres,
rodillos y bobinas estdn conectados eléctricamente al circuito
de soldadura).

* Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo y del solda-
dor, utilizando superficies y bases secas y aisladas perfecta-
mente del potencia de tierra y de masa de la tierra.

Compruebe que el equipo esté conectado correctamente a
una toma y a una fuente de alimentacién dotada de conduc-
tor de proteccion de tierra.

* No toque simultdineamente dos antorchas, o dos pinzas por-
taelectrodos.
Interrumpa inmediatamente la soldadura si nota una descarga
eléctrica.

(

A

El dispositivo de inicio y estabilizacion del arco se
proyecta para el funcionamiento con guia manual
0 mecanica.

El aumento de la longitud de la antorcha o de los
cables de soldadura de mas de 8 m aumentara el
riesgo de descarga eléctrica.




1.7 Campos electromagnéticos y

((.)) interferencias
o)

* El paso de la corriente de soldadura a través de los cables
internos y externos del equipo crea un campo electromagné-
tico cerca de los cables de soldadura y del mismo equipo.

* Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (des-
conocen los efectos exactos) para la salud de una persona
expuesta durante mucho tiempo.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con otros
equipos tales como marcapasos o aparatos actsticos.

Las personas con aparatos electrénicos vitales (mar-
capasos) deberfan consultar al médico antes de
acercarse al area donde se estan efectuando solda-
duras por arco, o corte por plasma.

Clasificacion EMC de dispositivos de acuerdo con la
Normativa EN/IEC 60974-10 (Consulte la tarjeta de datos o las
caracteristicas técnicas)

Los dispositivos de clase B cumplen con los requisitos de
compatibilidad electromagnética en entornos industriales y
residenciales, incluyendo las areas residenciales en las que la
energia eléctrica se suministra desde un sistema publico de baja
tension.

Los dispositivos de clase A no estan destinados al uso en areas
residenciales en las que la energfa eléctrica se suministra desde
un sistema publico de baja tension. Puede ser potencialmente
dificil asegurar la compatibilidad electromagnética de los dispo-
sitivos de clase A en estas dreas, a causa de las perturbaciones
irradiadas y conducidas.

Instalacién, uso y evaluacion del area

Este equipo responde a las indicaciones especificaciones de la norma
armonizada EN60974-10 y se identifica como de "CLASE A".

Este equipo tiene que debe utilizarse s6lo para fines profesiona-
les en un local industrial.

El fabricante no responde de dafos provocados por un uso del
equipo en entornos domésticos.

“

El usuario debe ser un experto del sector y como tal
es responsable de la instalaciéon y del uso del aparato
segun las indicaciones del fabricante.

Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas,
el usuario del equipo tendra que resolver la situacién
sirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.
Debe procurar reducir las perturbaciones electro-
magnéticas hasta un nivel que no resulte molesto.

(R

Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que eva-
luar los potenciales problemas electro-magnéticos que
podrian producirse en la zona circundante y, en parti-
cular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo:
personas con marcapasos y aparatos actisticos.

—~—
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Requisitos de alimentacién de red (Consulte las caracteristicas
técnicas)
Los dispositivos de elevada potencia pueden influir en la calidad
de la energia de la red de distribucién a causa de la corriente
absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispo-
sitivos (consulte los datos técnicos) pueden aplicarse algunas
restricciones de conexién o algunos requisitos en relacién con la
méxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima poten-
cia de instalacién (Ssc) disponible en el punto de interactuacién
con la red publica (punto de acoplamiento comin - “Point of
Commom Coupling” PCC). En este caso, es responsabilidad del
instalador o del usuario, consultando al gestor de la red si es
necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede conectar.

En caso de interferencia, podria ser necesario tomar adicionales,
como por ejemplo colocar filtros en la alimentacién de la red.
Ademas, considere la posibilidad de blindar el cable de alimen-
tacion.

Cables de soldadura

Para minimizar los efectos de los campos electromagnéticos,

respete las siguientes reglas:

- Enrolle juntos y fije, cuando sea posible, el cable de masa y el
cable de potencia.

- No se enrolle los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

- No se coloque entre el cable de masa y el cable de potencia
(mantenga ambos cables del mismo lado).

- Los cables tienen que ser lo mas cortos posible, estar situarse
cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del
suelo.

- Coloque el equipo a una cierta distancia de la zona de soldadura.

- Los cables deben estar apartados de otros cables.

Conexién equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de
la instalacién del equipo de soldadura y aquéllos los que se
encuentran cerca tienen que estar conectados a tierra.

Respete las normativas nacionales referentes a la conexion
equipotencial.

Puesta a tierra de la pieza de trabajo

Cuando la pieza de trabajo no esta conectada a tierra por
motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y
posicion, la conexién a tierra entre la pieza y la tierra de la pieza
podria reducir las emisiones.

Es importante procurar en que la conexién a tierra de la pieza
de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores,
y que no dane otros aparatos eléctricos.

Respete las normativas nacionales referentes a la conexién a
tierra.

Blindaje

El blindaje selectivo de otros cables y aparatos presentes en la
zona circundante puede reducir los problemas de interferencia.
En caso de aplicaciones especiales, también puede considerarse
el blindaje de todo el equipo de soldadura.

S

1P23S

- Para evitar el contacto de los dedos con partes peligrosas y la
entrada de cuerpos sélidos extrafios de didmetro mayor/igual
a12.5 mm.

- Envoltura protegida contra la lluvia a 60° sobre la vertical.

- Envoltura protegida contra los efectos perjudiciales debidos a
la entrada de agua, cuando las partes méviles del aparato no
estdn en movimiento.

1.8 Grado de proteccion IP
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2 INSTALACION

La instalacion debe efectuarla solamente perso-
nal experto y habilitado por el fabricante.

Durante la instalacion compruebe que el la fuen-
te de alimentacion esté desconectada de la toma
de corriente.

(o &4

La conexion de los fuentes de alimentacién en
i serie o en paralelo esta prohibida.

(

2.1 Elevacion, transporte y descarga

- El equipo incorpora un asa que permite desplazarlo a mano.

- El equipo no incorpora elementos especificos para la eleva-
cién. Utilice una carretilla elevadora de horquillas, despla-
zandose con cuidado a fin de evitar que el generador pueda
volcarse.

No aplique una presion excesiva sobre el equi-
% po'

2.2 Colocacion del equipo

No subestime el peso del equipo, consulte las
caracteristicas técnicas.

No traslade ni detenga la carga encima de per-
sonas u objetos.

@ MAX 250mm

1e—

Observe las siguientes normas:

- El acceso a los mandos y conexiones tiene que ser facil.

- No coloque el equipo en lugares estrechos.

- No coloque nunca el equipo sobre una superficie con una
inclinacién superior a 10° respecto del plano horizontal.

- Coloque el equipo en un lugar seco, limpio y con ventilacién
apropiada.

- Proteja la instalacién de la lluvia y del sol.
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2.3 Conexion

D=

El equipo incluye un cable de alimentacién para la conexion
a la red.

El equipo puede alimentarse con:

- 400V trifasica

- 230V trifésica

A

lel

~

ATENCION: para evitar danos a las personas o a
la instalacion, es necesario controlar la tension
de red seleccionada y los fusibles ANTES de
conectar la maquina a la red. Compruebe tam-
bién que el cable esté conectado a una toma con
contacto de tierra.

El funcionamiento del equipo estd garantizado para
tensiones que se alejan de hasta el =15% del valor
nominal.

Es posible alimentar el equipo mediante un grupo
electrégeno, siempre que garantice una tension de
alimentacién estable entre el =15% respecto del
valor de la tensién nominal declarado por el fabrican-
te, en todas las condiciones de funcionamiento posi-
bles y con la maxima potencia suministrable por el generador
nominal.

lel

4

Por lo general, se aconseja utilizar grupos elec-
trégenos de potencia con el doble de potencia de
la fuente de alimentacién si es monofasica, y
equivalente a 1,5 veces si es trifasica.

Se aconseja la utilizacién de grupos electréoge-
nos con controlador electrénico.

-

1
A

De la fuente de alimentacién dispone de un cable amarillo/
verde que SIEMPRE debe estar conectado al conductor de
proteccion de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde
junto con otro cable para tomar la corriente.

Para la proteccién de los usuarios, el equipo debe
estar correctamente conectado a tierra. El cable de
alimentacién cuenta con un conductor (amarillo -
verde) para la puesta a tierra, que debe ser conec-
tarse a una clavija con contacto de tierra.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal
técnico con requisitos técnico profesionales espe-
cificos y de conformidad con las leyes del pais en
el cual se efectia la instalaci6n.

Compruebe que el equipo disponga de conexion a tierra y
que las tomas de corriente estén en buenas condiciones.

Instale s6lo enchufes homologados de acuerdo con las nor-
mativas de seguridad.




T 2.4 Instalacion

Conexién para la soldadura MMA

-

La conexién que muestra la figura da como
resultado una soldadura con polaridad inverti-
da. Para obtener una soldadura con polaridad
directa, invierta la conexion.

WF 4000

URANOS...

- Conecte el conector (3) del cable de la pinza de masa a la
toma negativa (-) (4) del generador.

- Conecte el conector (1) del cable de la pinza portaelectrodo
a la toma positiva (+) (2) del generador (WF).

Conexién para la soldadura TIG

- Conecte el conector (4) del cable de la pinza de masa a la
toma positiva (+) (3) del generador.

- Conecte la unién de la antorcha TIG (5) a la toma de la antor-
cha (6) del generador.

- Conecte por separado el conector del tubo de gas (9) de la
antorcha a la distribucion (10) del gas.

-

Puede ajustar el flujo de gas de proteccién con
la llave situada normalmente sobre la antorcha.

. —
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Conexién para soldadura MIG/MAG

- Conecte el cable de sefnal CAN-BUS para la gestion de dispo-
sitivos externos (como RC) al conector adecuado (11).

- Inserte el conector y gire la tuerca en sentido horario hasta
que las piezas queden completamente fijadas.

- Conecte el cable de potencia (12) a del haz de cables en la
toma correspondiente (13).

Inserte la clavija y gire hacia la derecha que todas las piezas
queden fijadas.

- Inserte el cable de sefial (14) al del haz de cables en el conec-
tor correspondiente (15).

Conecte el conector y gire la tuerca hacia la derecha que
todas las piezas queden fijadas.

- Conecte el tubo de gas (9) al reductor de presién de la botella
o al racor de suministro del gas (10).

- Conecte el tubo de alimentacién del liquido refrigerante agua
del haz de cables (color azul) al conector de salida de la uni-
dad de refrigeracion (color azul - simbolo (@)

- Conecte el tubo de retorno del liquido refrigerante agua del
haz de cables (color rojo) al conector de entrada de la unidad
de refrigeracion (color rojo - simbolo %)

WF 4000
- SMART

- Conecte el tubo de retorno del liquido refrigerante agua de
color rojo de la antorcha al conector de entrada de la unidad
de refrigeracion (color rojo - simbolo Ggg).

- Conecte el tubo de alimentacién del liquido refrigerante agua
de color azul de la antorcha al conector de salida de la unidad
de refrigeracién (color azul - simbolo @).

- Conectar la antorcha MIG (18) al adaptador central (19) com-
probando que el anillo de sujecion esté totalmente apretado.

- Conecte el conector (20) del cable de la pinza de masa a la
toma negativa (-) (21) del generador.
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3 PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Generalidades

Son sistemas multiprocesadores, completamente digitales (ela-
boracién de datos en el DSP y comunicacion a través de CAN-
BUS) capaces de cumplir en todo momento con las distintas
exigencias del dmbito de la soldadura.

La presencia de un potente microprocesador permite el control
total de todas las funciones de soldadura de forma que este
dispositivo resulta adecuado para mdltiples procedimientos de
soldadura como MMA, TIG CC LIFT START, MIG/MAG, MIG-
Pulsacién, MIG-DoblePulsacién.

3.2 Panel de mandos frontal

béhlervecing e

Alimentacion
Indica que el equipo estd conectado a la red y esta
activado.

Alarma general

Indica la posible intervencién de dispositivos de protec-
cién como la proteccion de temperatura (consulte la
seccion “Codificacion de alarmas”).

Activacién
Indica la presencia de tension en las conexiones de la
toma del equipo.

Entrada de cable de senal (CAN-BUS) (RC)

@b 0@
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3.3 Panel posterior

Conmutador de activacion
Activa la soldadora.

Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I' activado.

Entrada de cable de sefal (CAN-BUS) (RC)

Entrada de cable de seiial (CAN-BUS) (Alargadera
interconexion)

Conexion de gas (TIG)

8@ 0 06

Cable de alimentacion
Conecta el sistema a la red.

3.4 Panel de las tomas

Lell  Uel

1 Toma negativa de potencia
Permite la conexion del cable de masa en electrodo o
de la antorcha en TIG.
Permite conectar el cable de masa en MIG/MAG y MIG
Pulsado.

2 Toma positiva de potencia
Permite la conexién de la antorcha electrodo en MMA
o del cable de masa en TIG.
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4 ACCESORIOS 4.5 Antorchas de la serie SR 17/26V

4.1 Generalidades

El control remoto se activa al conectarlo a las fuentes de ali-
mentacién. Dicha conexién se puede realizar incluso con el
sistema activado.

Con el mando RC conectado, el panel de control de la fuen-
te de alimentacién queda habilitado para efectuar cualquier
modificacién. Las modificaciones en el panel de control de la
fuente de alimentacién se producen también en el mando RC
y viceversa.

4.2 Control remoto RC 100
4.6 Antorchas de la serie MIG/MAG

El dispositivo RC 100 es un control remoto disefiado para ges-
tionar la visualizacién y el ajuste de la tension y la corriente de
soldadura.

\ - "Consulte el manual del usuario".
Consulte el manual del usuario".

4.3 Mando a distancia RC 180 4.7 Antorchas de la serie MIG/MAG-DIGIMIG

Este dispositivo permite modificar a distancia la cantidad de | o 0 hoc de 1a serie MB501D PLUS son antorchas MIG/
corriente necesaria, sin tener que interrumpir el proceso de MAG digitales que permiten controlar los principales parame-

soldadura. tros de soldadura:
"Consulte el manual del usuario". - corriente de soldadura (Proceso MIG/MAG sinérgico)
- longitud de arco (Proceso MIG/MAG sinérgico)
(Proceso MIG/MAG manual)
(

4.4 Control remoto RC 200 - velocidad del alambre
- - tensién de soldadura

- seleccion de programas

y visualizar los valores reales de:

- corriente de soldadura

- tension de soldadura

Proceso MIG/MAG manual)

El dispositivo RC 200 es un control remoto disefiado para
gestionar la visualizacién y el ajuste de todos los pardmetros
disponibles en el panel de mando de la fuente de alimentacién
conectada.

"Consulte el manual del usuario".
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4.8 Antorchas de la serie Push-Pull

"Consulte el manual del usuario".

5 MANTENIMIENTO

Efectiie el mantenimiento ordinario del equipo
segtin las indicaciones del fabricante.

El mantenimiento debe efectuarlo personal cualificado.
Cuando el equipo esté funcionando, todas las puertas de acce-
so y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas
perfectamente.

El equipo no debe modificarse.

Procure que no se forme polvo metalico en proximidad y cerca
o encima de las aletas de ventilacion.

iAntes de cada operacion, desconecte el equipo!

Controles periédicos de la fuente de alimenta-

i cion:
H - Limpie el interior con aire comprimido a baja
= presién y con pinceles de cerdas suaves.

- Compruebe las conexiones eléctricas y todos
los cables de conexion.

Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes
de las antorchas, de la pinza portaelectrodo y/o de los cables
de masa:

Controle la temperatura de los componentes y
compruebe que no estén sobrecalentados.

Utilice siempre guantes conformes a las normativas.

Use llaves y herramientas adecuadas.

La carencia de este mantenimiento, provocara la caducidad
de todas las garantias y el fabricante se considerara exento
de toda responsabilidad.
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6 DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE
PROBLEMAS

La reparacién o sustitucién de componentes del
equipo debe ser hecha realizarla personal técni-
co cualificado.

La reparacion o la sustitucion de componentes del sistema
por parte de personal no autorizado provoca la caducidad
inmediata de la garantia del producto.

No debe hacerse ningtin tipo de modificacién en el equipo.

Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el
fabricante declina cualquier responsabilidad.

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa No hay tensién de red en la toma de alimentacion.

Solucién ~ Compruebe y repare la instalacién eléctrica.
Consulte con personal experto.

Causa Enchufe o cable de alimentacién averiado.

Solucién  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Causa Fusible de linea quemado.

Soluciéon  Sustituya el componente averiado.

Causa Conmutador de alimentacién averiado.

Solucién  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacion del sistema.

Causa Electrénica averiada.

Solucién  Contacte con el centro de asistencia mas cercano

para la reparacién del sistema.

Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa Bot6n de la antorcha averiado.

Soluciéon  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Causa Equipo sobrecalentado (alarma de temperatura -
led amarillo iluminado).

Soluciéon  Espere a que se enfrie el sistema desactivarlo.

Causa Tapa lateral abierta o conmutador de la puerta
averiado.

Soluciéon  Para la seguridad del operador la tapa lateral debe
estar cerrada durante la soldadura.
Sustituya el componente averiado.
Contactar con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién de la antorcha.

Causa Conexion de masa incorrecta.

Solucién  Conecte correctamente la masa.
Consulte el parrafo "Instalaciéon”.

Causa Tension de red fuera de rango (led amarillo ilumi-
nado).

Solucién  Restablezca la tensién de red dentro del campo de

la fuente de alimentacion.
Conecte correctamente el equipo.
Consulte el parrafo "Conexiones".




Causa
Solucién

Electrénica averiada.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Suministro de potencia incorrecto

Causa

Solucién

Causa

Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Seleccién incorrecta del proceso de soldadura o
selector averiado.
Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

Configuraciones incorrectas de los parametros y de
las funciones de la instalacion.

Reinicie el sistema y vuelva a configurar los para-
metros de soldadura.

Potenciémetro/encoder para el ajuste de la corrien-
te de soldadura averiado.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacion del sistema.

Tensién de red fuera de rango.
Conecte correctamente el sistema.
Consulte el parrafo “Conexiones”.

Falta una fase.
Conecte correctamente el sistema.
Consulte el parrafo “Conexiones”.

Electrénica averiada.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Alimentacién del alambre bloqueada

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Botén de la antorcha averiado.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Rodillos inadecuados o gastados.
Sustituya los rodillos.

Alimentador del alambre averiado.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacion del sistema.

Recubrimiento de la antorcha danado.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia méas cercano
para la reparacién del sistema.

El alimentador del alambre no recibe corriente.
Compruebe la conexién a la fuente de alimentacion.
Consulte el parrafo “Conexiones”.

Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Alambre enredado en la bobina.
Desenrede el alambre o sustituya la bobina.

Boquilla de la antorcha fundida (hilo pegado).
Sustituya el componente averiado.

-
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Alimentacién de alambre irregular

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucion

Causa
Solucién

Causa

Solucion

Botén de la antorcha averiado.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mdas cercano
para la reparacién del sistema.

Rodillos inadecuados o gastados.
Sustituya los rodillos.

Alimentador del alambre averiado.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacion del sistema.

Recubrimiento de la antorcha danado.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Embrague enrollador o dispositivos de bloqueo de
los rodillos mal regulados.

Afloje el embrague.

Aumente la presion en los rodillos.

Inestabilidad del arco

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Proteccion de gas insuficiente.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Presencia de humedad en el gas de soldadura.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de
suministro del gas.

Pardmetros de soldadura incorrectos.

Compruebe cuidadosamente el sistema de solda-
dura.

Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucion

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Longitud de arco incorrecta.
Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
Reduzca la tension de soldadura.

Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzca la tension de soldadura.

Regulacion de arco incorrecta.
Aumente el valor inductivo del circuito.

Proteccion de gas insuficiente.

Ajuste el flujo de gas correcto.

Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Modo de la soldadura incorrecto.
Reduzca la inclinacién de la antorcha.

Insuficiente penetracién

Causa
Solucion

Causa
Solucién

Modo de la soldadura incorrecto.
Reduzca la velocidad de avance en soldadura.

Pardmetros de soldadura incorrectos.
Aumente la corriente de soldadura.
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Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucion
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Electrodo inadecuado.
Utilice un electrodo de diametro mas pequefo.

Preparacion incorrecta de los bordes.
Aumente la apertura del achaflanado.

Conexion de masa incorrecta.
Conecte correctamente la masa.
Consulte el pérrafo “Instalacion”.

Las piezas a soldar son demasiado grandes.
Aumente la corriente de soldadura.

Inclusiones de escoria

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucion

Causa
Solucién

Limpieza incompleta.
Limpie perfectamente las piezas antes de la solda-
dura.

Electrodo de didmetro muy grueso.
Utilice un electrodo de diametro mas pequefio.

Preparacién incorrecta de los bordes.
Aumente la apertura del achaflanado.

Modo de la soldadura incorrecto.
Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
Avance regularmente durante la soldadura.

Inclusiones de tungsteno

Causa
Solucién

Causa
Solucion

Causa
Solucién

Sopladuras
Causa
Solucién

Encoladura
Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucion
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Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzca la tension de soldadura.
Utilice un electrodo de didmetro superior.

Electrodo inadecuado.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Afile correctamente el electrodo.

Modo de soldadura incorrecto.
Evite los contactos entre electrodo y soldadura de
insercion.

Proteccién de gas insuficiente.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Longitud de arco incorrecta.
Aumente la distancia entre electrodo y pieza.
Aumente la tension de soldadura.

Parametros de soldadura incorrectos.
Aumente la corriente de soldadura.

Modo de soldadura incorrecto.
Aumente el dngulo de inclinacién de la antorcha.

Las piezas a soldar son demasiado grandes.
Aumente la corriente de soldadura.
Aumente la tension de soldadura.

Dinamica de arco incorrecta.
Aumente el valor inductivo del circuito.

Incisiones marginales

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Pardmetros de soldadura incorrectos.
Reduzca la tensién de soldadura.
Utilice un electrodo de diametro mas pequeno.

Longitud de arco incorrecta.
Aumente la distancia entre electrodo y pieza.
Aumente la tensién de soldadura.

Modo de soldadura incorrecto.

Reduzca la velocidad de oscilacion lateral en el
llenado.

Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.

Proteccién de gas insuficiente.
Utilice gases adecuados para los materiales a soldar.

Oxidaciones

Causa
Solucién

Proteccién de gas insuficiente.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Porosidades

Causa

Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Presencia de grasa, pintura, éxido o suciedad en
las piezas a soldar.
Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

Presencia de grasa, pintura, 6xido o suciedad en el
material de aportacion.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacion.

Presencia de humedad en el material de aportacién.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacion.

Longitud de arco incorrecta.
Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
Reduzca la tensién de soldadura.

Presencia de humedad en el gas de soldadura.
Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de
suministro del gas.

Proteccién de gas insuficiente.

Ajuste el flujo de gas.

Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de
la antorcha estén en buenas condiciones.

Solidificacion muy rapida de la soldadura de inser-
cion.

Reduzca la velocidad de avance en soldadura.
Precaliente las piezas a soldar.

Aumente la corriente de soldadura.

Grietas en caliente

Causa
Solucién

Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzca la tensiéon de soldadura.
Utilice un electrodo de diametro mas pequefo.




Causa Presencia de grasa, pintura, 6xido o suciedad en
las piezas a soldar.

Solucién  Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

Causa Presencia de grasa, pintura, éxido o suciedad en el
material de aportacion.

Solucién  Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacion.

Causa Modo de soldadura incorrecto.

Solucién  Siga las secuencias operativas correctas para el tipo
de unién a soldar.

Causa Piezas a soldar con caracteristicas diferentes.

Soluciéon  Aplique un depdsito superficial preliminar antes de

la soldadura.

Grietas en frio

Causa Presencia de humedad en el material de aportacion.

Solucién  Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacion.

Causa Forma especial de la unién a soldar.

Solucién  Precaliente las piezas a soldar.

Haga un postcalentamiento.
Siga las secuencias operativas correctas para el tipo
de unién a soldar.

Si tuviera dudas y/o problemas no dude en consultar al cen-
tro de asistencia técnica mas cercano.

-
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7 NOCIONES TEORICAS SOBRE LA SOLDA-
DURA

7.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparacion de los bordes

Para obtener buenas soldaduras es recomendable trabajar sobre
piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre ni otros agentes
contaminadores.

Eleccién del electrodo

El diametro del electrodo que se ha de emplear depende del
espesor del material, de la posicién, del tipo de unién y del tipo
de preparacién de la pieza a soldar.

Los electrodos de mayor diametro requieren corrientes muy
elevadas y en consecuencia una mayor aportacion térmica en
la soldadura.

Tipo de

revestimiento Propiedades Uso

Rdtilo Facilidad de uso Todas las posiciones
Acido Alta velocidad de fusién Plano

Bésico Alta calidad de la unién Todas las posiciones

Elecci6n de la corriente de soldadura

La gama de la corriente de soldadura relativa al tipo de elec-
trodo utilizado esta especificada por el fabricante en el mismo
embalaje de los electrodos.

Encendido y mantenimiento del arco

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 rapidamente el electrodo hasta
situarlo en la distancia de soldadura normal.

Para mejorar el encendido del arco es dtil, en general, un
incremento inicial de corriente respecto a la corriente base de
soldadura (Hot Start). Una vez que se ha producido el arco eléc-
trico, empieza la fusién de la parte central del electrodo que se
deposita en forma de gotas en la pieza a soldar. El revestimiento
externo del electrodo se consume, suministrando asf el gas de
proteccion para la soldadura y garantizando su buena calidad.
Para evitar que las gotas de material fundido, apaguen el arco
al provocar un cortocircuito y pegarse el electrodo al bafo de
soldadura, debido a su proximidad, se produce un aumento
provisional de la corriente de soldadura para fundir el cortocir-
cuito (Arc Force).

Si el electrodo quedara pegado a la pieza por a soldar es dtil
reducir al minimo la corriente de cortocircuito (antisticking).

Ejecucion de la soldadura

El angulo de inclinacién del electrodo cambia segtn el nimero
de pasadas; el movimiento del electrodo se realiza normalmen-
te con oscilaciones y paradas a los lados del cordén para evitar
la excesiva acumulacién del material de aportacion en la parte
central.
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Retirar la escoria

La soldadura mediante electrodos recubiertos obliga a retirar la

escoria tras cada pasada.

La limpieza se efectua mediante un pequefo martillo o median-

te cepillo en caso de escoria fria.

7.2 Soldadura TIG (arco continuo)

El proceso de soldadura TIG (Tungsten Inert Gas) se basa en la
presencia de un arco eléctrico que se forma entre un electrodo
infusible (de tungsteno puro o en aleacién, con una temperatura
de fusién de aproximadamente 3370°C) y la pieza; una atmdsfe-
ra de gas inerte (argén) asegura la proteccion del bano.

Para evitar inserciones peligrosas de tungsteno en la unién, el
electrodo jamas 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 gene-
ra una descarga de alta frecuencia y alta tension entre la punta
del electrodo y la pieza a soldar. Asf, gracias a la chispa eléctrica,
al ionizarse la atmésfera del gas se enciende el arco de soldadura
sin que haya contacto entre el electrodo y la pieza a soldar.
Existe también otro tipo de inicio, con menos inclusiones de
tungsteno: el inicio en lift que no necesita alta frecuencia,
sino sélo de una situacion inicial 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, y la corriente aumenta
hasta el valor de soldadura introducido.

Para mejorar la calidad de la parte final del cordén de soldadura
es (til poder controlar con exactitud el descenso de la corriente
de soldadura y es necesario que el gas fluya en el bafio de solda-
dura durante unos segundos después de la extincién del arco.
En muchas condiciones de trabajo es Gtil poder disponer de
2 corrientes de soldadura programadas previamente y poder
pasar facilmente de una a otra (Bilevel).

Polaridad de soldadura

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

Es la polaridad més utilizada (polaridad directa), permite un
reducido desgaste del electrodo (1) puesto que el 70% del calor
se concentra sobre el dnodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen bafios estrechos y hondos con elevada velocidad
de avance y, en consecuencia, con baja aportacion térmica.
Con esta polaridad se suele soldar la mayoria de los materiales,
excepto el aluminio (y sus aleaciones) y el magnesio.

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

La polaridad invertida permite la soldadura de aleaciones recu-
biertas por una capa de éxido refractario con temperatura de
fusién superior a la del metal.

No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas
producirian un elevado desgaste del electrodo.

®
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7.2.1 Soldaduras TIG de los acero

El procedimiento TIG es muy eficaz en la soldadura de aceros,
tanto al carbono como aleaciones, para la primera pasada sobre
tubos y en las soldaduras que deben presentar un aspecto estéti-
co excelente. Se requiere la polaridad directa (D.C.S.P).

Preparacion de los bordes
El procedimiento requiere una cuidadosa limpieza y prepara-
cién de los bordes.

Eleccion y preparacion del electrodo

Se aconseja usar electrodos de tungsteno de torio (2% de torio-
color rojo) o, como alternativa, electrodos de cerio o de lantano
con los siguientes diametros:

@ electrodo (mm) gama de corriente (A)

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

El electrodo debe estar afilado de la forma mostrada en la

>

o gama de corriente (A)

30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Material de aportacién

Las varillas de aportacion deben tener unas propiedades meca-
nicas similares a las del material de base.

No utilice trozos extraidos del material de base, puesto que
pueden afectar negativamente a las soldaduras mismas.

Gas de proteccion
Practicamente se utiliza siempre el argon puro (99.99%).

Corriente de | @ electrodo | Surtidor gas | Flujo argon
soldadura (A) (mm) n° & (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 Soldadura TIG de cobre

Puesto que es un procedimiento de elevada concentracién tér-
mica, el TIG es especialmente indicado en la soldadura de mate-
riales con elevada conductividad térmica, como es el cobre.
Para la soldadura TIG del cobre siga las mismas indicaciones
que para la soldadura TIG de los acero o textos especificos.




7.3 Soldadura con alambre continuo (MIG/MAG)

Introduccién

Un sistema MIG esta formado por una fuente de alimentacion
de corriente continua, un alimentador y una bobina de alam-
bre, una antorcha y gas .

BOBINA HILO

ALIMENTADOR DE ALAMBRE

C1®

ANTORCHA

|~ FUENTEDE

PIEZA —| ALIMENTACION =\

Sistema de soldadura manual MIG

La corriente llega al arco por el electrodo fusible (alambre con
polaridad positiva); en este procedimiento el metal fundido
se transmite a la pieza por soldar mediante el arco. El avance
automético del electrodo del material de aportacién continuo
(alambre) es necesario para reintegrar el alambre fundido
durante la soldadura.

Métodos

MIG, disponemos de dos mecanismos principales de transfe-
rencia del metal, que pueden clasificarse segiin los medios de
transmision del metal desde el electrodo hasta la pieza a soldar.
El primer método definido como "TRANSFERENCIA EN CORTO
CIRCUITO (SHORT-ARC)", crea un pequeno bafo de soldadura
de solidificacién rapida en que el metal se transfiere desde el
electrodo hasta la pieza a soldar durante un corto periodo en
que el electrodo entra en contacto con el bano. En este inter-
valo, el electrodo entra en contacto directo con el bano de
soldadura, generando un cortocircuito que funde el alambre,
y que por lo tanto se interrumpe. Entonces el arco vuelve a
encenderse y el ciclo se repite (Fig. 1a).
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Fig. 1a
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ANTES DE LA TRANSFERENCIA  DURANTE LA ESTRICCION  DESPUES DE LA TRANSFERENCIA

Fig. 1b

Ciclo SHORT (a) y soldadura SPRAY ARC (b)

Otro método para conseguir la transferencia del metal es la
"TRANSFERENCIA CON ROCIADO (SPRAY-ARC)", donde la
transferencia del metal se produce en forma de gotas muy
pequenas que se forman y se desprenden de la punta del alam-
bre, y se transfieren al bano de soldadura mediante el flujo del
arco (Fig. 1b).
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Parametros de soldadura

La visibilidad del arco reduce la necesidad de una rigida obser-

var estrictamente las tablas de ajuste por parte del operador

que tiene la posibilidad de controlar directamente el bafo de
soldadura.

- La tensién influencia directamente el aspecto del cordén,
pero las dimensiones de la superficie soldada se pueden
variar segin las exigencias, actuando manualmente sobre el
moviendo manualmente la antorcha en modo para obtener
depésitos variables con tensiéon constante.

- La velocidad de avance del alambre es proporcional a la
corriente de soldadura.

En la Fig. 2 y 3 se muestran las relaciones que existen entre los

varios parametros de soldadura.
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Fig. 2 Diagrama para la eleccién ideal de la mejor caracteristica
de trabajo.
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VELOCIDAD ALIMENTACION (m/min)
Fig. 3 Relacion entre velocidad de avance del alambre e inten-

sidad de corriente (caracteristica de fusién) segtin el diametro
del alambre.
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TABLA GUIA APROXIMADA PARA LA ELECCION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA REFERIDA A LAS APLICACIONES

MAS TIPICAS Y A LOS ALAMBRE MAS UTILIZADOS

Diametro del alambre - peso por cada metro

Tension
de arco (v)

0,8 mm

1,0-1,2 mm

1,6 mm

2,4 mm

16 - 22

SHORT - ARC

Baja penetracion para
pequenos espesores

T8

60 - 160 A

Buen control de la
penetracion y la fusion

100-175 A

Buena fusion en plano

120 - 180 A

No empleado

150 - 200 A

24 - 28
SEMI SHORT-ARC
(Zona de transicion)

Soldadura automatica
de dngulo

LA

150 - 250 A

Soldadura automatica
a tension alta

N

200 - 300 A

Soldadura automatica

No empleado

300 - 400 A

30 - 45

SPRAY - ARC

Baja penetracién con
ajuste a 200 A

150 - 250 A

Soldadura automatica
con pasadas miltiples

200 - 350 A

Buena penetracién
descendiente

A

7 {
300 - 500 A

Buena penetracion, alto

depdsito en grandes espesores
,rf\;//

&

500 - 750 A

Gases utilizables

La soldadura MIG-MAG se caracteriza principalmente por el tipo de gas utilizado, inerte para la soldadura MIG (Metal Inert Gas),
activo para la soldadura MAG (Metal Active Gas).

- Anhidrido carbénico (CO5)
Si utiliza CO como gas de proteccién se conseguira elevadas penetraciones con elevada velocidad de avance y buenas propie-
dades mecanicas con un bajo coste de ejercicio. A pesar de esto, el empleo de este gas crea notables problemas sobre la com-
posiciéon quimica final de las uniones, se produce una pérdida de elementos facilmente oxidables y se obtiene al mismo tiempo
un enriquecimiento de carbono en el bafo.
La soldadura con CO, puro también da otros tipos de problemas como la excesiva presencia de salpicaduras y la formacién de
porosidades de monéxido de carbono.

- Argén
Este gas inerte se utiliza puro en la soldadura de las aleaciones ligeras, mientras para la soldadura de aceros inoxidables al cromo-
niquel es preferible trabajar afadiendo oxigeno y CO, en un porcentaje del 2%, ya que esto contribuye a la estabilidad del arco
y a la mejor forma del cordén.

- Helio
Este gas se utiliza como alternativa al argbén y permite mayores penetraciones (en grandes espesores) y mayores velocidades de
avance.

- Meazcla Argén-Helio
Se consigue un arco mas estable respecto al helio puro, ademas de una mayor penetracién y velocidad respecto al argén.

- Mezcla Argén- CO, y Argon-CO4-oxigeno
Estas mezclas se utilizan sobre todo en la soldadura de los materiales ferrosos en condiciones de el modo de funcionamiento
SHORT-ARC ya que mejora el aporto térmico especifico. También pueden utilizarse en SPRAY-ARC. Normalmente la mezcla
contiene un porcentaje de CO, que va de las del 8 al 20% y de O, alrededor del 5%.
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URANOS 3200 PME

Tension de alimentacion U1 (50/60 Hz)

3x400Vac £15%

3x230Vac £15%

Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Fusible de linea retardado 20A 30A
Tipo de comunicacion DIGITAL DIGITAL
Potencia méaxima absorbida (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Potencia méaxima absorbida (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Factor de potencia PF 0.95 0.96
Rendimiento (u) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Corriente maxima absorbida 1Tmax 18.8A 32.9A
Corriente efectiva I1eff 13.3A 20.8A
Ciclo de trabajo MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Ciclo de trabajo MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Ciclo de trabajo TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Ciclo de trabajo TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Ciclo de trabajo MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Ciclo de trabajo MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Gama de ajuste 12 3-320A 3-320A
Tension en vacio Uo 75Vdc 75Vdc
Clase de proteccién IP IP23S 1P23S
Clase de aislamiento H H
Dimensiones (Ixwxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Peso 27.6 kg. 27.6 kg.
Normas de fabricacién EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Cable de alimentacién 4x4 mm2 4x4 mm?2
Longitud de cable de alimentacién 5m 5m

* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN/IEC 61000-3-11.

*

interactuacién con la red pdblica (punto de acoplamiento comtn - “point of common coupling”, PCC) es inferior o igual al valor “Zmax”

m Este dispositivo cumple con los requisitos de la normativa EN/IEC 61000-3-12, si la maxima impedancia de red admitida en el punto de

4

declarado. Si el dispositivo se conecta a la red pdblica de baja tension, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando eventualmen-

te al gestor de la red si es necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede conectar.
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PORTUGUES

DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

A empresa
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

declara que o aparelho tipo URANOS 3200 PME

esta conforme as directivas UE: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

e que foram aplicadas as normas: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Qualquer operagao ou modificagdo nao autorizada, previamente, pela SELCO s.r.l. anulard a validade desta declaracao.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

Lino Frasson
Chief Executive
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1 ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operagdo na
@m maquina, é necessario ler cuidadosamente e com-
preender o contetido deste manual. Nao efectuar
modificagbes ou operagoes de manutencio que
nao estejam previstas.

O fabricante ndo se responsabiliza por danos causados em
pessoas ou bens, resultantes da utilizagdo incorrecta ou da nao-
-aplicagao do contetido deste manual.

)
§

* Cada instalagao deve ser utilizada exclusivamente para as
operagdes para que foi projectada, nos modos e nos ambitos
previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de
acordo com as directivas nacionais e internacionais relativas a
seguranca. Uma utilizagao diferente da expressamente decla-
rada pelo construtor deve ser considerada completamente
inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina
toda e qualquer responsabilidade.

Para quaisquer ddvidas ou problemas relativos a uti-
lizagao do equipamento, ainda que ndo se encon-
trem aqui descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1 Condicoes de utilizacao

Esta unidade devera ser apenas utilizada com fins profissio-
nais, numa instalagao industrial.

O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagao da instalagdo em ambientes
domeésticos.

* O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas tem-
peraturas estejam compreendidas entre -10°C e +40°C (entre
+14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em
ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre
-25°C e +55°C (entre -13°F e 131°F).

* O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira,
acidos, gases ou outras substancias corrosivas.

* O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humi-
dade relativa nao superior a 50%, a 40°C (104°F).
O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humi-
dade relativa ndo superior a 90%, a 20°C (68°F).

* O equipamento deve ser utilizado a uma altitude maxima,
acima do nivel do mar, nao superior a 2000 m (6500 pés).

A

1.2 Proteccao do operador e de outros individuos
O processo de soldadura é uma fonte nociva de

radiagdes, ruido, calor e gases.

Utilizar vestudrio de protecgao, para proteger a pele
dos raios do arco, das faiscas ou do metal incandes-
cente.

O vestuario utilizado deve cobrir todo o corpo e
deve:

- estar intacto e em bom estado

- ser a prova de fogo

- ser isolante e estar seco

- estar justo ao corpo e nao ter dobras

Nao utilizar o aparelho para descongelar tubos.
Nao utilizar este equipamento para carregar bate-
rias e/ou acumuladores.

Nao utilizar este equipamento para fazer arrancar
motores.
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Utilizar sempre calgado conforme as normas, resis-
tentes e que garantam isolamento contra a dgua.

K

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que
garantam isolamento eléctrico e térmico.

escérias incandescentes.
Avisar todos os individuos nas proximidades que

Colocar um ecra de protecgao retardador de fogo,
/ para proteger a area de soldadura de raios, faiscas e

ndo devem olhar para o arco ou metal incandes-
cente e que devem utilizar protecgdo adequada.

Usar mascaras com protectores laterais da cara e
filtros de protecgao adequados para os olhos (pelo
menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre 6culos de protecgao, com protecto-
res laterais, especialmente durante a remocao
manual ou mecanica das escérias da soldadura.

Nao utilizar lentes de contacto!!!

Utilizar protectores auriculares se, durante o proces-
so de soldadura, forem atingidos niveis de ruido
perigosos.

Q0 D

Se o nivel de ruido exceder os limites previstos

pela lei, delimitar a area de trabalho e assegurar
que todos os individuos que se encontram nas proximidades
dispdem de protectores auriculares.

* Os sistemas ndo devem ser submetidos a qualquer tipo de
modificacao.

* Durante as operagbes de soldadura, manter os painéis laterais
sempre fechados.

Manter a cabega longe da tocha MIG/MAG durante
o carregamento e avango do fio. O fio em saida
pode provocar danos graves nas maos, cara e olhos.

Evitar tocar em pecas acabadas de sol-
elevado calor das mesmas pode causar
ras graves.

dar, pois o
queimadu-

* Respeitar todas as precaugdes descritas anteriormente tam-
bém no que diz respeito a operagdes posteriores a soldadura
pois podem desprender-se escérias das pegas que estio a
arrefecer.

* Verificar se a tocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou
operagoes de manutengao.

Manter perto de si um estojo de primeiros socorros,
pronto a utilizar.
Nao subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a
area de trabalho em boas condigoes de seguranga,
de maneira a evitar danos materiais e pessoais aci-

+
A

dentais.
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1.3 Proteccao contra fumos e gases
% ) C 8

k)

* Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de
soldadura podem ser nocivos para a satde.
Os fumos produzidos durante o processo de soldadura
podem, em determinadas circunstancias, provocar cancro ou
danos no feto de mulheres gravidas.

Manter a cabega afastada dos gases e fumos de soldadura.

Providenciar uma ventilagdo adequada, natural ou artificial,
da zona de trabalho.

Caso a ventilagao seja inadequada, utilizar méscaras e dispo-
sitivos respiratorios.

* No caso da operacao de soldadura ser efectuada numa area
extremamente reduzida, o operador deverd ser observado
por um colega, que deve manter-se no exterior durante todo
0 processo.

* Nao utilizar oxigénio para a ventilagao.

Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente
as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores
admitidos pelas normas de seguranga.

A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos esta liga-
da ao material base utilizado, ao material de adicao e as even-
tuais substancias utilizadas para a limpeza e desengorduramento
das pegas a soldar. Seguir com atengdo as indicagdes do constru-
tor, bem como as instrucoes constantes das fichas técnicas.

* Nao efectuar operagdes de soldadura perto de zonas de
desengorduramento ou de pintura.
Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais
com boa ventilacdo.

1.4 Prevencao contra incéndios/explosoes

* O processo de soldadura pode provocar incéndios e/ou
explosoes.

Retirar da drea de trabalho e das dreas vizinhas todos os mate-
riais ou objectos inflamaveis ou combustiveis.

Os materiais inflamaveis devem estar a pelo menos 11 metros
(35 pés) da drea de soldadura ou devem estar adequadamen-
te protegidos.

A projeccao de fafscas e de particulas incandescentes pode
atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenas aberturas. Prestar especial atencao as condigdes de
seguranga de objectos e pessoas.

Nao efectuar operacoes de soldadura sobre ou perto de con-
tentores sob pressao.

* Nao efectuar operagoes de soldadura em contentores fecha-
dos ou tubos.

Prestar especial atengdo a soldadura de tubos ou recipientes,
ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuida-
dosamente limpos. Residuos de gds, combustivel, dleo ou
semelhantes poderiam causar explosoes.

Nao efectuar operagoes de soldadura em locais onde haja
poeiras, gases ou vapores explosivos.

Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo nao
pode entrar em contacto, acidentalmente, com partes ligadas
ao circuito de terra.

e Colocar nas proximidades da drea de trabalho um equipa-
mento ou dispositivo de combate a incéndios.
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1.5 Precaucoes na utilizacao das boti-
jas de gas

~

* As botijas de gds inerte contém gas sob pressao e podem
explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢does minimas
de seguranga de transporte, de manutencao e de utilizagao.

As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros
apoios, com meios adequados, para evitar quedas e choques
mecanicos acidentais.

Enroscar o capuz para a protecgao da vélvula, durante o
transporte, a colocagdao em funcionamento e sempre que se
concluam as operagoes de soldadura.

Evitar a exposicao das botijas aos raios solares, a mudancas
bruscas de temperatura ou a temperaturas demasiado altas.
Nao expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou bai-
Xas.

Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres,
arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-eléctrodos e mate-
riais incandescentes projectados pela soldadura.

* Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos
circuitos de corrente em geral.

* Ao abrir a valvula da botija, manter a cabega afastada do
ponto de saida do gés.

* Ao terminar as operagoes de soldadura, deve fechar-se sem-
pre a vélvula da botija.

* Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gas sob pres-
sao.

—__e | 1.6 Proteccao contra choques eléctricos

* Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

e Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensao, no interior
ou no exterior da maquina de soldar, enquanto a prépria
instalagdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra,
fios, rolos e bobinas estdo electricamente ligados ao circuito
de soldadura).

e Efectuar o isolamento eléctrico da instalacdo e do operador
de soldadura, utilizando planos e bases secos e suficiente-
mente isolados da terra.

* Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a
uma tomada e a uma fonte de alimentagdo equipada com
condutor de terra.

e Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois
porta-eléctrodos.
Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as
operagdes de soldadura.

O dispositivo de escorvamento e estabilizagdo do
arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou
mecanica.

-

Se o comprimento do macarico ou dos cabos de
soldadura for superior a 8 m, o risco de choque
eléctrico é maior.

A




1.7 Campos electromagnéticos e inter-

(((i))) feréncias

* A passagem da corrente de soldadura, através dos cabos
internos e externos da maquina, cria um campo electromag-
nético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio
equipamento.

* Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje
desconhecidos) sobre a satide de quem estd sujeito a exposi-
gdo prolongada.

Os campos electromagnéticos podem interferir com outros
equipamentos tais como “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

R 4

Classificacao do equipamento (CEM), em conformidade com
a norma EN/IEC 60974-10 (Consultar a placa sinalética ou os
dados técnicos)

O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibili-
dade electromagnética em ambientes industriais e residenciais,
incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia
eléctrica é efectuado pela rede publica de baixa tensao.

O equipamento Classe A ndo deve ser utilizado em zonas
residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é efec-
tuado pela rede piblica de baixa tensao, dado que eventuais
perturbagdes de condutividade e radiacao poderao dificultar
a compatibilidade electromagnética do equipamento classe A
nessas zonas.

Os portadores de aparelhos electronicos vitais
(“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operagbes de soldadura por arco ou
de corte de plasma.

Instalacao, utilizacao e estudo da area

Este equipamento foi construido em conformidade com as
indicagoes contidas na norma harmonizada EN60974-10 e estd
identificado como pertencente a “CLASSE A”.

Esta maquina s6 deve ser utilizada com fins profissionais, numa
instalacao industrial.

O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagdo da instalacio em ambientes

domésticos.
¢oes do fabricante. Caso se detectem perturbagoes

electromagnéticas, o operador do equipamento tera

de resolver o problema, se necessario em conjunto com a assistén-
cia técnica do fabricante.

O utilizador deve ser especializado na actividade,
sendo, por isso, responsavel pela instalacio e pela
utilizagao do equipamento de acordo com as indica-

Antes de instalar este equipamento, o utilizador
devera avaliar potenciais problemas electromagné-

As perturbagbes electromagnéticas tém sempre que ser
(((.’)) reduzidas até deixarem de constituir um problema.
P. ticos que poderao ocorrer nas zonas circundantes e,

particularmente, os relativos as condicoes de satide

das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que

possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.

—~—
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Requisitos da rede de energia eléctrica (Consultar os dados
técnicos)
O equipamento de alta poténcia pode, em virtude da corrente
primdria distribuida pela rede de energia eléctrica, influenciar
a qualidade da poténcia da rede. Por conseguinte, os requisitos
ou restricoes de ligagao referentes a impedancia da energia
eléctrica maxima permitida (Zmax) ou a capacidade minima de
fornecimento (Ssc) exigida no ponto de ligagdo a rede publica
(Ponto de Acoplamento Comum a rede publica (PAC)) podem
aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados
técnicos). Neste caso, compete ao instalador ou utilizador do
equipamento garantir a ligagao do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribuicao, se necessario.

Em caso de interferéncia, podera ser necessario tomar pre-
caucoes adicionais tais como a colocacdo de filtros na rede de
alimentacao.

E também necessario considerar a possibilidade de blindar o
cabo de alimentagao.

Cabos de soldadura

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respei-

tar as seguintes instrugoes:

- Enrolar juntos e fixar, quando possivel, o cabo de terra e o
cabo de poténcia.

- Evitar enrolar os cabos de soldadura a volta do corpo.

- Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de poténcia
(manter os dois cabos do mesmo lado).

- Os cabos deverao ser mantidos tdo curtos quanto possivel,
colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.

- Colocar o equipamento a uma certa distdncia da zona de
soldadura.

- Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventu-
almente presentes.

Ligacao a terra

Deve ter-se em consideragao que todos os componentes meté-
licos da instalacdo de soldadura e dos que se encontram nas
suas proximidades devem ser ligados a terra.

A ligacao a terra deverda ser feita de acordo com as normas
nacionais.

Ligacdo da peca de trabalho a terra

Quando a peca de trabalho nao esta ligada a terra, por razbes
de seguranga eléctrica ou devido as suas dimensoes e posicao,
uma ligagao entre a peca e a terra podera reduzir as emissoes.
E necessario ter em consideracdo que a ligagdo a terra da peca
de trabalho ndo aumenta o risco de acidente para o operador
nem danifica outros equipamentos eléctricos.

A ligacdo a terra deverd ser feita de acordo com as normas
nacionais.

Blindagem

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes
na zona circundante pode reduzir os problemas provocados por
interferéncia electromagnética. A blindagem de toda a maquina
de soldar pode ser ponderada para aplicacoes especiais.
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- Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes peri-
gosas e contra objectos sélidos com didmetro superior/ igual
a 12,5 mm.

- Invélucro protegido contra chuva que caia num angulo até 60°.

- Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a
entrada de agua, quando as partes méveis do equipamento
nao estao em movimento.

2 INSTALACAO

Para executar a instalacao, assegurar-se de que o

af @: gerador esta desligado da rede de alimentacao.
6

1.8 Grau de proteccao IP

A instalacdo s6 pode ser executada por pessoal
experiente e autorizado pelo fabricante.

E proibida a ligacao dos geradores em série ou
em paralelo.

2.1 Elevacao, transporte e descarga

- O equipamento é fornecido com uma pega, para transporte
a mao.

- O equipamento nao dispde de elementos especificos para
elevacao. Utilizar um empilhador, prestando a maior atengao
durante a deslocagao, para evitar a queda do gerador.

Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver
caracteristicas técnicas).

>

Nunca deslocar, ou posicionar, a carga suspensa
sobre pessoas ou bens.

Nao deixar cair o equipamento, nem exercer
pressao desnecessaria sobre ele.

lel

2.2 Posicionamento do equipamento

@ MAX 250mm

1e—
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Observar as seguintes regras:

- Facil acesso aos comandos e ligagoes do equipamento.

- Nao colocar o equipamento em espagos reduzidos.

- Nunca colocar o equipamento num plano com inclinagao
superior a 10° em relagdo ao plano horizontal.

- Ligar o equipamento num lugar seco, limpo e com ventilagao
apropriada.

- Proteger o equipamento da chuva e do sol.

2.3 Ligacoes

D=

O equipamento dispde de um cabo de alimentacado para liga-
cao a rede.

A instalagao pode ser alimentada com:

- 400 V trifasico

- 230V trifasico

A

%

~

ATENCAO: para evitar danos em pessoas ou no
equipamento, é necessario controlar a tensao de
rede seleccionada e os fusiveis ANTES de ligar a
maquina a rede de alimentacao. Além disso, é
necessario assegurar-se de que o cabo é ligado a
uma tomada que disponha de ligacao a terra.
O funcionamento do equipamento estd garantido
para tolerancias de tensdo varidveis entre =15% do
valor nominal.

E possivel alimentar a instalagio por meio de um
grupo electrogéneo, na condigdo deste garantir
uma tensao de alimentacao estdvel de =15% relati-
vamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo
fabricante, em todas as condicoes de funcionamen-
to possiveis e & maxima poténcia nominal.

2

Normalmente, é aconselhavel a utilizacao de
grupos electrogéneos de poténcia nominal igual
a 2 vezes a de uma fonte de alimentacao mono-
fasica ou de poténcia nominal igual a 1,5 vezes a
de uma fonte de alimentacao trifasica.

%

E aconselhavel o uso de grupos electrogéneos
com controlo electrénico.

Para protecgdo dos utilizadores, o equipamento
deve ser correctamente ligado a terra. O cabo de
alimentacao dispde de um condutor (amarelo -
verde) para ligagdo a terra, que deve ser ligado a
uma ficha com ligagao a terra.

A instalacao eléctrica deve ser executada por
pessoal técnico especializado, com os requisitos
técnico-profissionais especificos e em conformi-
dade com a legislacao do pais em que se efectua
a instalacao.

O cabo de alimentacao do gerador dispée de um fio ama-
relo/verde, que devera estar SEMPRE ligado a terra. Este fio
amarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros condu-
tores de corrente.

Assegurar-se de que o local de instalacao possui ligacao a
terra e de que as tomadas de corrente se encontram em
perfeitas condicoes.

Instalar somente fichas homologadas conformes as normas
de seguranca.




T 2.4 Instalacao

Ligacao para a soldadura MMA

(2

A ligacao ilustrada na figura tem como resultado
uma soldadura com polaridade inversa. Para
obter uma soldadura com polaridade directa,
inverta a ligacao.

WF 4000

- Ligar (3) o grampo de massa a tomada negativa (-) (4) da fonte
de alimentagao.

- Ligar (1) o porta-eléctrodo a tomada positiva (+) (2) da fonte
de alimentacao (WF).

Ligacao para a soldadura TIG

- Ligar (4) o grampo de massa a tomada positiva (+) (3) da

fonte de alimentacao.

- Ligar a tocha TIG (5) a tomada da tocha (6) da fonte de ali-

mentacao.

- Ligar separadamente o conector do tubo de gds (9) da tocha

a linha de distribuicao (10) de gas.

-

prépria tocha.

A regulacao do fluxo de gas de proteccao é feita
através de uma rosca, normalmente localizada na

. —
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Ligacao para a soldadura MIG/MAG

Ligar o cabo de sinal CAN-BUS, para o controlo de dispositi-
vos externos (como RC), ao conector especifico (11).

Inserir o conector e rodar a porca no sentido dos ponteiros do
relégio até fixar.

Ligar o cabo de alimentagao (12) a saida especifica (13).
Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros do relégio até
fixar.

Ligar o cabo de sinal (14) ao conector especifico (15).

Inserir o conector e apertar a porca no sentido dos ponteiros
do relégio até fixar.

Ligar o tubo de gas (9) a vélvula redutora de pressao da botija
ou a ligagao de alimentagao do gas (10).

Ligar o tubo de dgua (azul escuro (@) ao conector répido
de saida da unidade de refrigeragao.

Ligar o tubo de dgua (vermelho %gp)) a0 conector répido de
entrada da unidade de refrigeragao.

Ligar o tubo de agua da tocha (vermelho &gg) a0 conector
rapido de entrada da unidade de refrigeragao.
Ligar o tubo de dgua da tocha (azul escuro
rapido de saida da unidade de refrigeragao.
Ligar a tocha MIG (18) ao adaptador central (19), tendo o
cuidado de aparafusar completamente o anel de fixagao.
Ligar (20) o grampo de massa a tomada negativa (-) (21) da
fonte de alimentacao.

) ao conector
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3 APRESENTACAO DO SISTEMA 3.3 Painel traseiro

3.1 Generalidades

Sao sistemas multiprocessadores totalmente digitais (processa-
mento de dados em DSP e comunicagao via CAN-BUS), aptos
a responder da melhor forma as miltiplas exigéncias do mundo
da soldadura.

A presenga de um microprocessador potente permite o coman-
do total de todas as fungbes de soldadura, o que torna este
sistema adequado a varios tipos de processos de soldadura, tais
como a soldadura MMA, TIG CC LIFT START, MIG/MAG, MIG
em Arco Pulsado, MIG Duplo Pulso.

3.2 Painel de comandos frontal

Interruptor para ligar e desligar a maquina
Activa a energia eléctrica na maquina.

Tem duas posigoes, “O” desligada e “1” ligada.

Entrada de cabo de sinal (CAN-BUS) (RC)

Entrada de cabo de sinal (CAN-BUS) (Feixe de
cabos)

Conexao do gas (TIG)

béhlervecing e

06 0 06

Alimentacao Cabo de alimentacao

Indica que o equipamento esté ligado a fonte de ali- Liga o sistema a rede eléctrica.

mentagao e se encontra activo. .
3.4 Painel de tomadas
Alarme geral

Indica a eventual intervengao de dispositivos de protec-
gdo, como a proteccdo de temperatura (consultar a
seccao “Codigos de alarme”).

Alimentacao activa
Indica a presenca de poténcia nas ligagoes de saida do
equipamento.

Entrada de cabo de sinal (CAN-BUS) (RC)

@b 0@

Lell  Uel

1 Tomada negativa de poténcia
Consente a conexdao do cabo de massa em eléctrodo
ou da tocha em TIG.
Permite a ligagao do cabo de terra em MIG/MAG e MIG
pulsado.

2 Tomada positiva de poténcia
Consente a conexao da tocha em MMA ou do cabo de
massa em TIG.
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4 ACESSORIOS 4.5 Tochas da série SR 17/26V

4.1 Generalidades

O comando a distancia fica operacional ao ser ligado a um
gerador. Esta ligacdo pode ser efectuada com o equipamento
activado.

Com o comando RC ligado, o painel de comandos do gerador
fica com a capacidade para efectuar qualquer modificagao. As
modificagbes no painel de comandos do gerador também sao
indicadas no comando RC e vice-versa.

4.2 Comando a distancia RC 100
4.6 Tochas da série MIG/MAG

O dispositivo RC 100 é um comando a distancia para visualiza-
cdo e regulagdo da corrente e da tensdo de soldadura.

“Consultar o manual de instrucoes”.

Consulte o manual de Instrugoes.

4.3 Comando a distancia RC 180
9 4.7 Tochas da série MIG/MAG - DIGIMIG

Este dispositivo de comando a distdncia, permite modificar a
quantidade de corrente de saida, sem interromper o processo
de soldadura ou abandonar a zona de trabalho.

As tochas da série MB501D PLUS sao tochas MIG/MAG digitais

- tensdo de soldadura
- acesso a programas
e visualizacao dos valores reais de:
- corrente de soldadura

- tensao de soldadura

“Consultar o manual de instrucées”. que permitem controlar os principais parametros de soldadura:
- corrente de soldadura (Processo MIG/MAG sinérgico)
4.4 Comando a distancia RC 200 - comprimento do arco (Processo MIG/MAG sinérgico)
) - velocidade do fio (Processo MIG/MAG manual)
(

Processo MIG/MAG manual)

O dispositivo RC 200 é um comando a distancia que permite
visualizar e alterar todos os parametros disponiveis no painel de
comandos do gerador ao qual estd ligado.

“Consultar o manual de instrucoes”.
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4.8 Tochas da série Push-Pull

Consulte o manual de Instrucoes.

5 MANUTENCAO

A instalacao deve ser submetida a operacoes de
manutencao de rotina, de acordo com as indica-
coes do fabricante.

As operagbes de manutengao deverao ser efectuadas exclusiva-
mente por pessoal especializado.

Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as por-
tas e tampas de acesso e de servigo deverao estar fechadas e
trancadas.

Sao rigorosamente proibidas quaisquer alteragdes ndo-autori-
zadas do sistema.

Evitar a acumulagdo de poeiras condutoras de electricidade
perto das aletas de ventilagao e sobre as mesmas.

A
%

~

Antes da qualquer operacao de manutencao,
desligar o equipamento da corrente eléctrica!

Efectuar periodicamente as seguintes operagoes:

- Limpar o interior do gerador com ar compri-
mido a baixa pressao e com escovas de cerdas
suaves.

- Verificar as ligacoes eléctricas e todos os cabos
de ligacao.

Para a manutencao ou substituicio de componentes da
tocha, do porta-eléctrodos e/ou dos cabos de terra:
Verificar a temperatura dos componentes e
assegurar-se de que nao estao sobreaquecidos.

Utilizar sempre luvas conformes as normas de
seguranca.

Utilizar chaves inglesas e ferramentas adequadas.

Caso a referida manutencao nao seja executada, todas as
garantias serao anuladas, isentando o fabricante de toda e
qualquer responsabilidade.
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6 RESOLUCAO DE PROBLEMAS

A eventual reparacao ou substituicio de compo-
nentes do sistema tem de ser executada exclusi-
vamente por pessoal técnico qualificado.

A reparagao ou substituicio de componentes do sistema que
seja executada por pessoal nao-autorizado implica a imedia-
ta anulagao da garantia do produto.

O sistema nao deve ser submetido a nenhum tipo de modi-
ficacdo.

O incumprimento destas instrugdes isentara o fabricante de
toda e qualquer responsabilidade.

A instalacao nao é activada (LED verde apagado)

Causa Tomada de alimentacao sem tensao.

Solugao Verificar e reparar o sistema eléctrico, conforme
necessario.
Recorrer a pessoal especializado.

Causa Ficha ou cabo de alimentacao danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Causa Fusivel geral queimado.

Solugéo Substituir o componente danificado.

Causa Interruptor de funcionamento danificado.

Solugéo Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Causa Sistema electrénico danificado.

Solugao Contactar o centro de assisténcia mais préximo

para a reparagao do sistema.

Nao ha poténcia na saida (a maquina nao solda)

Causa Botdo de accionamento da tocha danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Instalacdo em sobreaquecimento (alarme de tem-
peratura - LED amarelo aceso).

Solugao Aguardar que o sistema arrefeca, sem o desligar.

Causa Tampa lateral aberta ou interruptor da porta dani-
ficado.

Solugéo Por motivos de seguranga operacional é necessario
que, durante a soldadura, a tampa lateral esteja
fechada.

Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao da tocha.

Causa Ligacao a terra incorrecta.

Solucao Executar correctamente a ligacao de terra.
Consultar a seccao “Instalacao”.

Causa Tensdao de rede fora dos limites (LED amarelo
aceso).

Solucgao Colocar a tensdo de rede dentro dos limites de

alimentagao do gerador.
Executar correctamente a ligagao da instalagao.
Consultar a seccao “Ligagoes”.




Sistema electrénico danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Causa
Solugao

Poténcia de saida incorrecta

Causa Seleccao incorrecta do processo de soldadura ou
comutador de seleccao defeituoso.

Solugao Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

Causa Definigdo incorrecta dos pardmetros ou fungoes do
sistema.

Solucao Efectuar a reposicao aos valores originais e redefi-
nir os pardmetros de soldadura.

Causa Potenciémetro/”encoder” para regulagdo da cor-
rente de soldadura danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Causa Tensao de rede fora dos limites.

Solugao Ligar o sistema correctamente.
Consultar a secgao “Ligagoes”.

Causa Auséncia de uma fase de entrada.

Solugao Ligar o sistema correctamente.
Consultar a secgao “Ligagoes”.

Causa Sistema electrénico danificado.

Solugao Contactar o centro de assisténcia mais préximo

para a reparacao do sistema.

Mecanismo de avanco do fio bloqueado

Causa Botao de accionamento da tocha danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Causa Rolos incorrectos ou gastos.

Solucao Substituir os rolos.

Causa Mecanismo de avango de fio danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Bainha da tocha danificada.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Mecanismo de avango de fio ndo alimentado.

Solucao Verificar a ligacao a fonte de alimentagao.
Consultar a seccao “Ligacoes”.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Enrolamento irregular na bobina.

Solucao Restabelecer as condicoes normais de enrolamen-
to da bobina ou substitui-la.

Causa Bico da tocha fundido (fio colado)

Solugao Substituir o componente danificado.

Avanco do fio irregular
Causa Botao de accionamento da tocha danificado.
Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.
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Causa Rolos incorrectos ou gastos.

Solucao Substituir os rolos.

Causa Mecanismo de avanco de fio danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Bainha da tocha danificada.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Engrenagem do carretel ou dispositivos de blo-
queio dos rolos mal regulados.

Solugdo Desapertar a engrenagem.

Aumentar a pressao nos rolos.

Instabilidade do arco

Causa Gas de proteccao insuficiente.

Solugao Regular correctamente o fluxo do gds.
Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Causa Presenga de humidade no gas de soldadura.

Solugao Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o sistema de alimentagao do gas
em perfeitas condigoes.

Causa Pardmetros de soldadura incorrectos.

Solugao Verificar cuidadosamente a instalagao de soldadura.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Projeccao excessiva de salpicos

Causa Comprimento incorrecto do arco.

Solugao Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Reduzir a tensao de soldadura.

Causa Parametros de soldadura incorrectos.

Solugao Reduzir a tensdo de soldadura.

Causa Dinamica do arco incorrecta.

Solugao Aumentar o valor indutivo do circuito equivalente.

Causa Gas de protecgao insuficiente.

Solugao Regular correctamente fluxo do gas.
Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Causa Modo de execugao da soldadura incorrecto.

Solugao Reduzir o dngulo da tocha.

Penetracao insuficiente

Causa Modo de execucao da soldadura incorrecto.
Solucao Reduzir a velocidade de avanco em soldadura.
Causa Parametros de soldadura incorrectos.

Solugao Aumentar a corrente de soldadura.

Causa Eléctrodo incorrecto.

Solugao Utilizar um eléctrodo com diametro inferior.
Causa Preparagao incorrecta dos bordos.

Solugao Aumentar a abertura do chanfro.
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Causa
Solugao

Causa
Solugao
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Ligacao a terra incorrecta.
Executar correctamente a ligacao a terra.
Consultar a secgao “Instalagao”.

Pegas a soldar demasiado grandes.
Aumentar a corrente de soldadura.

Incrustacoes de escorias

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Causa
Solugao

Causa
Solugao

Remogdo incompleta da escoria.
Limpar as pecas devidamente, antes de executar a
soldadura.

Eléctrodo com didmetro excessivo.
Utilizar um eléctrodo com diametro inferior.

Preparagao incorrecta dos bordos.
Aumentar a abertura do chanfro.

Modo de execucado da soldadura incorrecto.
Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Avancar regularmente durante todas as fases da
soldadura.

Inclusdes de tungsténio

Causa
Solugao

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Poros
Causa
Solucao

Colagem
Causa
Solucao

Causa
Solucao

Causa
Solugao

Causa

Solugao

Causa
Solugao

Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzir a tensao de soldadura.
Utilizar um eléctrodo com didmetro superior.

Eléctrodo incorrecto.
Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Afiar cuidadosamente o eléctrodo.

Modo de execucao da soldadura incorrecto.
Evitar o contacto entre o eléctrodo e o banho de
fusdo.

Gas de proteccao insuficiente.

Regular correctamente o fluxo de gas.

Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Comprimento do arco incorrecto.
Aumentar a distancia entre o eléctrodo e a peca.
Aumentar a tensao de soldadura.

Parametros de soldadura incorrectos.
Aumentar a corrente de soldadura.

Modo de execucdo da soldadura incorrecto.
Aumentar o angulo de inclinagao da tocha.

Pecas a soldar demasiado grandes.
Aumentar a corrente de soldadura.
Aumentar a tensao de soldadura.

Dinamica do arco incorrecta.
Aumentar o valor indutivo do circuito equivalente.

Bordos queimados

Causa
Solucao
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Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzir a tensao de soldadura.
Utilizar um eléctrodo com diametro inferior.

Causa
Solugao

Causa
Solugao

Causa
Solucao

Oxidacoes

Causa
Solugao

Porosidade
Causa

Solugao

Causa

Solugao

Causa
Solugao

Causa
Solugao

Causa
Solucao

Causa
Solugao

Causa

Solugao

Comprimento incorrecto do arco.
Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a peca.
Reduzir a tensao de soldadura.

Modo de execucado da soldadura incorrecto.
Reduzir a velocidade de oscilagao lateral no enchi-
mento.

Reduzir a velocidade de avango em soldadura.

Gas de protecgao insuficiente.
Utilizar gases adequados aos materiais a soldar.

Protecgdo de gas insuficiente.

Regular correctamente o fluxo do gés.

Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condigoes.

Presenca de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pecas a soldar.

Limpar as pecas cuidadosamente antes de executar
a soldadura.

Presenca de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adigao.

Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adigdo em perfeitas
condicoes.

Presenca de humidade no material de adicao.
Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adigdo em perfeitas
condigoes.

Comprimento incorrecto do arco.
Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Reduzir a tensao de soldadura.

Presenga de humidade no gas de soldadura.
Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o sistema de alimentagao do gas
em perfeitas condigoes.

Gas de protecgao insuficiente.

Regular correctamente o fluxo de gas.

Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Solidificagdo demasiado rapida do banho de
fusao.

Reduzir a velocidade de avanco em soldadura.
Executar um pré-aquecimento das pecas a soldar.
Aumentar a corrente de soldadura.

Fissuras a quente

Causa
Solugao

Causa

Solucao

Parametros de soldadura incorrectos.
Reduzir a tensao de soldadura.
Utilizar um eléctrodo com didmetro inferior.

Presenca de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pecas a soldar.

Limpar as pegas cuidadosamente, antes de execu-
tar a soldadura.




Causa Presenga de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
no material de adigao.

Solugao Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adigdo em perfeitas
condicoes.

Causa Modo de execucao da soldadura incorrecto.

Solugao Executar a sequéncia correcta de operages para o
tipo de junta a soldar.

Causa Pecas a soldar com caracteristicas diferentes.

Solugao Executar um amanteigamento antes de executar a

soldadura.

Fissuras a frio

Causa Presenca de humidade no material de adigao.

Solugao Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adigdo em perfeitas
condigoes.

Causa Geometria particular da junta a soldar.

Solugao Executar um pré-aquecimento das pecas a soldar.

Executar um pés-aquecimento.
Executar a sequéncia correcta de operagdes para o
tipo de junta a soldar.

Se tiver quaisquer dividas e/ou problemas, nao hesite em
contactar o centro de assisténcia técnica mais perto de si.

7 NOCOES TEORICAS SOBRE A SOLDADURA

7.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Preparacao dos bordos

Para obter boas soldaduras é sempre recomendavel trabalhar
pecas limpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolha do eléctrodo

O diametro do eléctrodo a utilizar depende da espessura do
material, da posicao, do tipo de jungao e do tipo de preparagao
a que a peca a soldar tenha sido sujeita.

Eléctrodos com maior didmetro exigem, como é légico, corren-
tes muito elevadas, com um consequente fornecimento de calor
muito intenso durante a soldadura.

Tipo

de revestimento Propriedades Utilizacao

Rutilo Facil. de utilizacao Todas as posicoes
Acido Alta velocid. de fusdo  Plano
Bésico Caract. Mecanicas Todas as posicoes

Escolha da corrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de
eléctrodo utilizado, sao especificados pelo fabricante na emba-
lagem do eléctrodo.

Acender e manter o arco

O arco eléctrico é produzido por friccao da ponta do eléctrodo
na peca de trabalho ligada ao cabo de terra e, logo que o arco
estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para a distancia
normal de soldadura.

Normalmente, para melhorar a ignicdo do arco, é fornecida
uma corrente inicial superior, de modo a provocar um aque-
cimento stbito da extremidade do eléctrodo, para melhorar o
estabelecimento do arco (“Hot Start”).
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Uma vez o arco aceso, inicia-se a fusao da parte central do

eléctrodo que se deposita em forma de gotas no banho de

fusdo da peca a soldar. O revestimento externo do eléctrodo é

consumido, fornecendo o gas de proteccao para a soldadura,

assegurando assim que a mesma serd de boa qualidade.

Para evitar que as gotas de material fundido apaguem o arco,

por curto-circuito, e colem o eléctrodo ao banho de fusao,

devido a uma aproximagao acidental entre ambos, é disponi-
bilizado um aumento temporério da corrente de soldadura, de
forma a neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permaneca colado a peca a soldar, a corrente

de curto-circuito deve ser reduzida para o valor minimo (“antis-

ticking”).

Execucao da soldadura

O angulo de inclinagdo do eléctrodo varia consoante o niime-
ro de passagens; o movimento do eléctrodo é, normalmente,
efectuado com oscilagoes e paragens nos lados do rebordo, de
modo a evitar uma acumulacao excessiva de material de adicao
no centro.

Remocao da escéria

A soldadura por eléctrodos revestidos obriga a remogao da
escéria ap6s cada passagem.

A escéria é removida com um pequeno martelo ou com uma
escova, se estiver fria.

7.2 Soldadura TIG (arco continuo)

O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio
Gas Inerte) baseia-se na presenca de um arco eléctrico aceso
entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ou em
liga, com uma temperatura de fusdo de cerca de 3370° C) e a
peca de trabalho; uma atmosfera de gés inerte (argon) assegura
a protecgao do banho de fusao.

O eléctrodo nunca deve tocar na pega de trabalho, para evitar
o perigo representado pela entrada de tungsténio na junta; por
esse motivo, a fonte de alimentagao de soldadura disp6e, nor-
malmente, de um dispositivo de inicio do arco que gera uma
descarga de alta frequéncia e alta tensao, entre a extremidade
do eléctrodo e a pega de trabalho. Assim, devido a faisca eléc-
trica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de soldadura comega
sem que haja contacto entre o eléctrodo e a pega de trabalho.
Existe ainda outro tipo de arranque com introdugées reduzidas
de tungsténio: o arranque em “lift” (elevacao) que nao requer
alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa
corrente, entre o eléctrodo e a peca a soldar; o arco inicia-se
quando o eléctrodo sobe e a corrente aumenta até atingir o
valor de soldadura previamente estabelecido.

Para melhorar a qualidade da parte final do cordao de soldadu-
ra é importante verificar com precisao a descida da corrente de
soldadura e é necessario que o gés flua no banho de fusao por
alguns segundos, ap6s a finalizagao do arco.

Em muitas condiges operativas é (til poder dispor de 2 corren-
tes de soldadura predefinidas e poder passar facilmente de uma
para outra (BILEVEL).
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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 limi-

tado do eléctrodo (1), uma vez que 70 % do calor se concentra

no anodo (ou seja, na pega).

Com altas velocidades de avango e baixo fornecimento de calor

obtém-se banhos de solda estreitos e fundos.

Os materiais sao, maioritariamente, soldados com esta polarida-

de, a excepgao do aluminio (e respectivas ligas) e ao magnésio.

©
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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 6xido refractdrio, com uma temperatura
de fusdo superior a dos metais.

Nao se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas
provocariam um desgaste excessivo do eléctrodo.

®
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7.2.1 Soldadura TIG de 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 necessaria polaridade directa (D.C.S.P).

Preparacao dos bordos

Torna-se necessario efectuar uma limpeza cuidadosa bem como
uma correcta preparagao dos bordos.
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Escolha e preparacao do eléctrodo

Aconselhamos o uso de eléctrodos de tungsténio toriado (2%
de tério-coloracdo vermelha) ou, em alternativa, eléctrodos de
cério ou lantanio com os seguintes didmetros:

@ eléctrodo (mm) limites de corrente (A)

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

O eléctrodo devera ser afiado conforme indica a figura.

>

o ) limites de corrente (A)
30 0+30
60+90 30+120
90120 120+250

Material de adicao

As barras de adigao deverao ter caracteristicas mecanicas seme-
lhantes as do material base.

Nao utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas
podem conter impurezas resultantes da manipulagdo, que
poderdo afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gas de proteccao
Normalmente, é utilizado argon puro (99,99 %).

Corrente de | @ do eléctrodo | Bocal de gas | Fluxo de argon
soldadura (A) (mm) n° @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 Soldadura TIG de cobre

Uma vez que a soldadura TIG é um processo que se caracteriza
por uma elevada concentracao de calor, é especialmente indi-
cada para materiais de soldadura com condutividade térmica
elevada, tais como o cobre.

Para a soldadura TIG do cobre siga as mesmas indicagoes da
soldadura TIG dos agos ou consulte textos especificos.

7.3 Soldadura com fio continuo (MIG/MAG)

Introducao

Um sistema MIG é formado por uma fonte de alimentagao em
corrente continua, um mecanismo de avango do fio, uma bobi-
na de fio, uma tocha e gas.
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Equipamento de soldadura manual

A corrente é transferida para o arco eléctrico através do eléc-
trodo fusivel (fio ligado ao pdlo positivo); neste procedimento,
o metal fundido é transferido, através do arco eléctrico, para a
peca a ser soldada. A alimentagdo automatica do eléctrodo de
material de adigao continuo (fio) é necessaria, para reintegrar o
fio fundido durante a soldadura.




Métodos de procedimento

Na soldadura MIG, hé dois mecanismos principais de transfe-
réncia de metal, que podem ser classificados consoante o modo
como o metal é transferido do eléctrodo para a peca de tra-
balho. Um primeiro método, denominado “TRANSFERENCIA
POR CURTO-CIRCUITO (SHORT-ARC)”, produz um banho de
fusao de pequenas dimensdes e solidificacao rapida, em que o
metal é transferido do eléctrodo para a pega de trabalho duran-
te um curto perfodo, quando aquele esta em contacto com o
banho de fusdo. Neste perfodo, o eléctrodo toca directamente
com o banho de fusdo, produzindo um curto-circuito que faz
fundir o fio, interrompendo-o. Em seguida, o arco eléctrico
acende-se novamente e o ciclo repete-se (Fig. 1a).
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Ciclo “SHORT” (a) e soldadura “SPRAY ARC” (b)

Num outro método, denominado “TRANSFERENCIA SPRAY-
ARC”, a transferéncia de metal ocorre em pequenas gotas que
se formam e libertam da extremidade do fio, sendo transferidas
para o banho de fusao através do arco (Fig. 1b).

Parametros de soldadura

A visibilidade do arco eléctrico reduz a necessidade de uma

observancia rigida das tabelas de regulagdo por parte do opera-

dor, que tem a possibilidade de controlar directamente o banho
de fusao.

- A tensao influencia directamente o aspecto do cordao, mas
as dimensoes da superficie soldada podem ser modificadas
em fungao das exigéncias, deslocando a tocha manualmente,
para obter depésitos variaveis com tensdo continua.

- A velocidade de avanco do fio esta relacionada com a corren-
te de soldadura.

As Fig. 2 e 3 apresentam a relagdo existente entre os varios

parametros de soldadura.
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Fig. 2 Diagrama para a seleccao 6ptima da melhor caracteristica

de trabalho.
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Fig. 3 Relacdo entre a velocidade de avango do fio e a inten-
sidade de corrente (caracteristica de fusdo) em funcdo do dia-
metro do fio.
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TABELA DE ORIENTAQAO PARA A ESCOLHA DOS PARAMETROS DE SOLDADURA, RELATIVAMENTE AS APLICA(;C)ES MAIS
COMUNS E AOS FIOS MAIS UTILIZADOS

Diametro do fio — peso por metro

Tensao
do arco (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Baixa penetracao para Bom controlo da Boa fusao horizontal e Nao utilizado
pequenas espessuras penetracao e da fusao vertical
16 - 22 (8
SHORT - ARC
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Soldadura automatica Soldadura automatica Soldadura automatica Nao utilizado
24 28 em angulo de alta tensao descendente
SEMI SHORT-ARC |
(Zona de transicdo) 1 =
¢ WU G
150 - 250 A 200 - 300 A 300 - 400 A
Baixa penetragao com Soldadura automatica Boa penetragao Boa penetracao com alto
regulagdo a 200 A com passagens mdltiplas descendente depdsito em grandes espessuras
30 -45 N "y
{ <
SPRAY - ARC | ) % )
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Gases utilizaveis
A soldadura MIG-MAG caracteriza-se principalmente pelo tipo de gas utilizado: inerte para a soldadura MIG (“Metal Inert Gas”),
activo para a soldadura MAG (“Metal Active Gas”).

- Anidrido carbénico (CO5)
Utilizando CO, como gas de proteccdo obtém-se elevadas penetracdes, elevada velocidade de avango e boas propriedades
mecanicas, juntamente com baixos custos operacionais. Nao obstante, a utilizacao deste gas origina problemas consideraveis na
composicao quimica final das soldagens, dado existir uma elevada perda de elementos facilmente oxidaveis, simultaneamente
com um enriquecimento de carbono do banho de fusdo.
A soldadura com CO, puro implica também outro tipo de problemas, como excesso de salpicos e formacao de porosidade de
monoéxido de carbono.

- Argon
Este gas inerte é utilizado puro na soldadura de ligas leves e, com a adicdo de oxigénio e CO,, numa percentagem de 2%, na
soldadura de agos inoxidaveis de cromo-niquel; isto contribui para melhorar a estabilidade do arco e a formagao do cordao de
soldadura.

- Hélio
Este gas é utilizado como alternativa ao argon, permitindo maiores penetragoes (em grandes espessuras) e maiores velocidades
de avanco.

- Mistura Argon - Hélio
Proporciona um arco mais estavel em relagao ao hélio puro e uma maior penetragao e velocidade em relagao ao argon.

- Mistura Argon - CO, -e Argon - CO; - Oxigénio
Estas misturas sdo utilizadas na soldadura de materiais ferrosos, sobretudo em condigoes de SHORT-ARC, pois melhoram o for-
necimento de calor especifico. Isto ndo exclui o uso em SPRAY-ARC. Normalmente a mistura contém uma percentagem de CO,,
compreendida entre 8-20%, e de Oy, de aproximadamente 5%.

108




8 CARACTERISTICAS TECNICAS

1 behler weiding

by voestalpine

URANOS 3200 PME

Tensdo de alimentacdo U1 (50/60 Hz)

3x400Vac £15%

3x230Vac £15%

Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Fusivel geral atrasado 20A 30A
Bus de comunicacao DIGITAL DIGITAL
Poténcia maxima de entrada (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Poténcia maxima de entrada (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Factor de poténcia PF 0.95 0.96
Eficiéncia (L) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Corrente maxima de entrada ITmax 18.8A 32.9A
Corrente efectiva 1eff 13.3A 20.8A
Factor de utilizacado MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Factor de utilizaggo MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Factor de utilizagao TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Factor de utilizacao TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Factor de utilizacao MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Factor de utilizagao MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Gama de regulacao 12 3-320A 3-320A
Tensao em vazio Uo 75Vdc 75Vdc
Grau de protecgao IP IP23S 1P23S
Classe de isolamento H H
Dimensoes (Ixdxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Peso 27.6 kg. 27.6 kg.
Normas de construgao EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Cabo de alimentacao 4x4 mm?2 4x4 mm?2
Comprimento do cabo de alimentacao 5m 5m

* Este equipamento cumpre a norma EN/IEC 61000-3-11.

*

m Este equipamento estd em conformidade com a norma EN/IEC 61000-3-12 se a impedancia da energia eléctrica maxima permitida no ponto

de ligacao a rede pablica (ponto de acoplamento comum a rede piblica (PAC)) for inferior ou igual ao valor “Zmax” fixado. Se estiver ligado
a uma rede publica de baixa tensdo, compete ao instalador ou utilizador do equipamento garantir a ligacdo do equipamento, consultando o

fornecedor da rede de distribuigdo, se necessério.
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NEDERLANDS

GELIJKVORMIGHEIDS VERKLARING CE

De firma
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

Verklaart dat het apparaat type URANOS 3200 PME

Conform is met de normen EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

En dat de volgende normen werden toegepast: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

ledere ingreep of modificatie die niet vooraf door SELCO s.r.l. is goedgekeurd maakt dit certificaat ongeldig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

Lino Frasson
Directeur
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1 WAARSCHUWING

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan
&m te overtuigen dat u de handleiding goed heeft gele-
zen en begrepen.

Breng geen veranderingen aan en voer geen onder-
houdswerkzaamheden uit die niet in deze handlei-
ding vermeld staan.

De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor
lichamelijke schade of schade aan eigendommen die zijn ver-
oorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuist
interpreteren van de handleiding.

Ia In geval van twijfel of problemen bij het gebruik,

zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leve-

rancier.

ledere machine mag alleen worden gebruikt voor de werk-
zaamheden waarvoor hij is ontworpen, op de manier zoals is
voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in
overeenstemming met de nationale en internationale veilig-
heidsvoorschriften. Oneigenlijk gebruik zal worden gezien als
absoluut ongepast en gevaarlijk en in een dergelijk geval zal
de fabrikant iedere verantwoordelijkheid afwijzen.

1.1 Gebruiksomgeving

* De machine dient uitsluitend professioneel gebruikt te wor-
den in een industriéle omgeving.
De fabrikant is niet verantwoordelijk voor schade veroorzaakt
door het gebruik van de machine in een huiselijke omgeving.

* De omgevingstemperatuur voor gebruik van de machine
moet liggen tussen -10° C en +40° C (Tussen +14°F en
+104°F).

Voor transport en opslag moet de temperatuur liggen tussen
-25°C en +55°C (tussen -13°F en +131°F).

* De machine moet worden gebruikt in 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 machine kan worden gebruikt tot op een hoogte van 2000
meter boven de zeespiegel (6500 voet).

A

1.2 Bescherming voor de lasser en anderen
Bij het lasproces ontstaan schadelijke stoffen zoals

straling, lawaai, hitte en gasuitstoot.

Gebruik de machine niet om pijpen te ontdooien.
Gebruik de machine niet om batterijen en/of accu’s
op te laden.

Gebruik de machine niet om motoren mee te
starten.

Draag beschermende kleding om uw huid te
beschermen tegen straling vonken en gloeiende
metaalsplinters. De kleding moet het gehele lichaam
bedekkenen:

- heel en van goede kwaliteit zijn

- vuurvast

- isolerend en droog

- goed passend en zonder manchetten en omslagen

-
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Draag altijd goed, stevig waterdicht schoeisel.

Draag altijd goede hitte- en stroombestendige
handschoenen.

Plaats een vuurvast scherm ter bescherming tegen

in de lasboog of het gloeiende metaal te kijken en

om een laskap te gebruiken.

Draag een laskap met zijflappen en met een
geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger)
voor de ogen.

Draag altijd een veiligheids bril met zijbescherming
vooral tijdens het handmatig of mechanisch verwij-
deren van las afval.

Y straling, vonken en gloeiend afval.
:'3_,_"/4: Adviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks

Draag geen contactlenzen.

Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen
het geluidsniveau te hoog wordt.
Als het geluidsniveau de wettelijk vastgestelde

waarde overschrijdt moet de werkplek worden

O
afgeschermd en moet iedereen die in de nabijheid

komt gehoorbescherming dragen.
* De installatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.

* Laat de zijpanelen tijdens het lassen altijd gesloten.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote
hitte kan brandwonden veroorzaken.

Houdt tijdens het tijdens het laden en toevoeren
van de draad uw hoofd weg van de MIG/MAG
toorts. De uitgaande draad kan ernstig letsel veroor-
zaken aan handen, gezicht en ogen.

* Volg alle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkin-
gen na het lassen. Er kunnen tijdens het afkoelen van het
werkstuk nog slakken loslaten.

* Controleer vooraf of de toorts koud is voor u begint met las-
sen of met onderhoud begint.

Houd een verbanddoos binnen handbereik.
Onderschat brandwonden of andere verwondingen
nooit.

Overtuigt u er voor dat u vertrekt van dat de werk-
plek goed is opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.

+
A
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9 1.3 Bescherming tegen rook en gassen
Q

k)

Rook, gassen en stoffen die tijdens het lassen vrijkomen, kun-
nen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker ver-
oorzaken en bij zwangerschap de foetus schaden.

Houdt u hoofd ver van de lasrook en gassen.

Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de
werkplek.

Gebruik bij slechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

Bij het lassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeve-
ling de lasser door een collega buiten de ruimte scherp in de
gaten te laten houden.

Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te
gaan of schadelijke gassen in 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 dat is gebruikt om het werkstuk schoon
en vetvrij te maken. Volg de aanwijzingen van de fabrikant en
de bijgeleverde technische gegevens.

Las niet direct naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.
Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.

q=| 1.4 Brand en explosie preventie

* Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

* Verwijder alle brandbare en lichtontvlambare producten van
de werkplek en omgeving.
Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet)
van de lasplaats worden opgeslagen of ze moeten goed afge-
schermd zijn. Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk
ver weg springen, zelfs door kleine openingen.
Geef veel aandacht aan de veiligheid van mens en werkplaats.

Las nooit boven of bij containers die onder druk staan.

Las nooit in gesloten containers of buizen. Let goed op bij het
lassen van pijpen of containers, zelfs als deze open, leeg en
goed schoongemaakt zijn. Resten van gas, brandstof, olie of
soortgelijke stoffen kunnen explosies veroorzaken.

Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dam-
pen zijn.

Controleer na het lassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk
contact maakt met de aardkabel.

Installeer brandblusapparatuur in de omgeving van de werk-

plek.
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1.5 Voorzorgmaatregelen voor het
.| gebruik van gasflessen

* Gasflessen zijn onder druk gevuld en kunnen exploderen als
de veiligheidsvoorschriften niet in worden nageleefd bij ver-
voer, opslag en gebruik.

* De flessen moeten rechtop verankerd staan aan een muur
of een andere stevige constructie zodat ze niet per ongeluk
kunnen omvallen of tegen iets aanstoten.

Draai de beschermdop van het ventiel goed vast tijdens trans-
port, bij het aansluiten en bij het lassen.

Stel de gasflessen niet bloot aan zonlicht, plotselinge schom-
melingen in temperatuur, te hoge of te lage 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 stroomcir-
cuits.

Draai uw gezicht af wanneer u het ventiel van de gasfles open
draait.

Draai het ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

Las nooit aan gasflessen die onder druk staan.

“® | 1.6 Beveiliging tegen elektrische schok-

} ken

* Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

* Raak geen onderdelen aan noch aan de binnen noch aan
de buitenkant van de machine terwijl die is ingeschakeld.
(toortsen, klemmen, aardkabels, elektroden, snoeren, rollen
en spoelen kunnen onder stroom staan.)

* Overtuigt u ervan dat zowel de lasmachine als de lasser goed
geisoleerd zijn door voor een droge ondergrond te zorgen die
goed geisoleerd is.

* Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan
de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is van een
aardkabel.

* Raak nooit twee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.
Stop direct met lassen als u een elektrische schok voelt.

Het instrument om de boog te ontsteken en te sta-

nisch gestuurd gebruik.

Door de lengte van de toorts of de laskabels met
meer dan 8 m te vergroten zal het risico op een
elektrische schok verhogen.

biliseren is ontworpen voor handmatig of mecha-




1.7 Elektromagnetische velden en sto-
ringen

(R

¢ De stroom die intern en extern door de kabels van de machi-
ne gaat veroorzaakt een elektromagnetisch veld rondom de
kabels en de machine.

* Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect
kunnen hebben op mensen die er langere tijd aan bloot
gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend)
Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij
hulpmiddelen zoals pacemakers en gehoorapparaten.

R 4

EMC classificatie van apparatuur in overeenstemming met
EN/IEC 60974-10 ( Zie het kwalificatie plaatje of de technische
informatie)

Klasse B apparatuur voldoet aan de elektromagnetische eisen
van aansluiting zowel wat betreft de industriéle omgeving als de
woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroom-
voorziening wordt betrokken van het netwerk en dus met een
lage spanning.

Klasse A apparatuur is niet bedoeld om te gebruiken in de
woonomgeving waar de stroom geleverd wordt via het normale
netwerk met lage spanning.

In een dergelijke omgeving kunnen zich potentiéle moeilijkhe-
den voordoen bij het veilig stellen van de elektromagnetische
aansluiting van klasse A apparatuur veroorzaakt door geleiding
of storing door straling.

Personen die een pacemaker hebben moeten eerst
hun arts raadplegen voor zij las- of plasma snij
werkzaamheden gaan uitoefenen.

Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

Deze apparatuur is gebouwd volgens de aanwijzingen in de
geharmoniseerde norm EN60974-10 en wordt gerekend tot de
Klasse A.

Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde
te worden gebruikt in een industriéle omgeving.

De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade
veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een huishoude-

lijke omgeving.
fabrikant.

Wanneer zich elektromagnetische storingen voor-

doen moet de lasser de problemen oplossen zonodig met de
technische assistentie van de fabrikant.
In ieder geval dient de elektromagnetische storing

De gebruiker moet een vakkundig iemand zijn die
zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuur en
er gebruik van maakt volgens de richtlijnen van de

(((.’)) zodanig gereduceerd te worden dat het geen hin-
‘ der meer vormt.
Voor de installatie dient de gebruiker de risico’s te
evalueren die elektromagnetische storingen zouden
kunnen opleveren voor de directe omgeving, hier-
bij in het bijzonder lettend op de gezondheidsrisi-
co’s voor personen op en in de omgeving van de
werkplek, bij voorbeeld mensen die een pacemaker of een
gehoorapparaat hebben.

—~—
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Eisen voor het leidingnet (Zie de technische informatie)
Apparatuur op hoogspanning kan, ten gevolge van de eerste
stroom die wordt betrokken van het gewone netwerk, de
kwaliteit beinvloeden van de stroom van het hoogspannings-
net. 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 het normale hoogspanning netwerk ( punt
van normale koppeling, PCC) kan van toepassing zijn bij som-
mige typen apparatuur. (zie de technische informatie). In dat
geval is het de verantwoordelijkheid van de installateur of van
de gebruiker van de apparatuur om zich ervan te vergewissen,
zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de appa-
ratuur mag worden aangesloten.

In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling ver-
dienen om verdere voorzorgmaatregelen te nemen zoals het
filteren van de stroomtoevoer.

Het is ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de
stroomkabel af te schermen.

Las kabels

Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein moge-

lijk te houden dient u de hieronder staande richtlijnen te volgen:

- Houdt de laskabel en de aardkabel zoveel mogelijk bij elkaar
opgerold.

- Vermijdt dat de laskabels rond uw lichaam draaien.

- Vermijdt dat u tussen de aard- en de laskabel in staat, (houdt
beide aan één kant).

- De kabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bij
elkaar gehouden op of zo dicht mogelijk bij de grond.

- Plaats de apparatuur op enige afstand van de werkplek.

- Houdt de kabels ver verwijderd van andere kabels.

Geaarde verbinding van de installatie

Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onder-
delen in de lasmachine en in de omgeving ervan te aarden.
Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk
geldende veiligheids regels.

Het werkstuk aarden

Wanneer het werkstuk niet geaard is vanwege elektrische veilig-
heid , de afmeting of de plaats waar het staat kan het aarden
van het werkstuk de straling verminderen. Het is belangrijk
er aan te denken dat het aarden van het werkstuk zowel het
gevaar voor de lasser op ongelukken als schade aan andere
apparatuur niet mag vergroten.

Het aarden moet volgens de plaatselijke veiligheidsvoorschriften
gebeuren.

Afscherming

Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur
in de directe omgeving kunnen de storingsproblemen afnemen.
Bij speciale toepassingen kan het worden overwogen de gehele
lasplaats af te schermen.

S

1P23S

- Kast voorkomt dat gevaarlijke onderdelen met de vingers of
voorwerpen met een diameter tot 12.5mm kunnen worden
aangeraakt.

- De kast beschermt tegen inregenen tot een hoek van 60° in
verticale stand.

- De kast beschermt tegen de gevolgen van binnen druppelend
water als de machine niet aanstaat.

1.8 IP Beveiligingsgraad
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2 HET INSTALLEREN

Overtuigt u ervan dat de stroom is uitgeschakeld

%j’ @: voordat u gaat installeren.
G

Het installeren dient te worden gedaan door vak-
kundig personeel met instemming van de fabri-
kant.

Het is verboden om stroombronen in serie of in
parallel te schakelen.

2.1 Procedure voor het laden, vervoe-
ren en lossen

- De machine is uitgerust met een handgreep voor transport.

- De machine is niet uitgerust met speciale hulpstukkeen voor
bij het tillen. Gebruik een vorkheftruck maar let op dat de
machine niet kantelt.

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet,

zie de technische specificatie.
¢

~

Beweeg of hang het apparaat nooit boven perso-
nen of voorwerpen.

Laat het apparaat niet vallen of botsen.

2.2 Plaatsen van de installatie

@ MAX 250mm

Houdt u aan onderstaande regels:

- Zorg ervoor dat de installatie en de aansluitingen goed toe-
gankelijk zijn.

- Plaats het apparaat niet in een te kleine ruimte.

- Plaats het apparaat niet op een schuin aflopende ondergrond
van meer dan 10° waterpas.

- Plaats het apparaat in een droge, schone en goed geventi-
leerde ruimte.

- Bescherm het apparaat tegen hevige regen en tegen de zon.
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2.3 Aansluiting

D=

De stroombron is voorzien van een primaire stroomkabel voor
de aansluiting op het lichtnet.

De installatie kan worden gevoed door:

- 400 V drie fase

- 230V drie fase

Let op! Om lichamelijk letsel en schade aan de

apparatuur te voorkomen moet u de geselec-

teerde netspanning en de zekeringen controleren
v

voor u de machine op het net aansluit. Controleer
ook of het stopcontact geaard is.
%

1
A

De stroomkabel van de stroombron is voorzien van een geel/
groene draad die altijd geaard moet zijn. Deze geel/groene
draad mag nooit worden gebruikt met andere stroomdra-
den.

De werking van het apparaat wordt gegarandeerd
voor spanningswaarden tot =15% ten opzichte van
de nominale waarde.

De machine kan gevoed worden door een stroomag-
gregaat als deze een stabiele voedingsspanning
garandeert van = 15% van de door de fabrikant
voorgeschreven nominale behoefte, zodat onder alle
werkomstandigheden en met maximale capaciteit
gelast kan worden.

Wij adviseren bij één fase lasapparaat een
stroomaggregaat te gebruiken die tweemaal het
vermogen van de stroombron geeft, in geval van
drie fase lasapparaat is dit 1.

Het gebruik van een stroomaggregaat met elek-
trische bediening wordt aangeraden.

Ter bescherming van de gebruikers moet de instal-
latie goed geaard zijn. De stroom kabel is voorzien
van een aarde kabel (geel-groen), en moet worden
verbonden met een geaarde stekker.

Het elektrische systeem moet worden aangeslo-
ten door vakkundig technisch personeel met de
juiste kwalificaties en volgens de nationale veilig-
heids normen.

Controleer de aardverbinding op de werkplek en of de stop-
contacten in goede staat verkeren.

Installeer alleen stekkers die voldoen aan de veiligheid eisen.




' 2.4 Installeren

Aansluiting voor het MMA lassen

De aansluiting zoals u die ziet op de afbeelding
(t is de algemene situatie bij MMA lassen, d.w.z. de
electrodehouder is verbonden met de plus poo-
len de aardklem met de min pool. Wilt u lassen
met een omgekeerde polariteit dan dient u de te
verwisselen, sommige electrode vragen hierom.

WF 4000

URANOS...

- Verbind (3) de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-)
(4) van de stroombron.

- Verbind (1) de elektrodehouder aan de positieve snelkoppe-
ling (+) (2) van de stroombron (WF).

Aansluiting voor het TIG lassen

- Verbind (4) de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+)

(3) van de stroombron.

- Verbind de TIG toorts koppeling (5) aan de snelkoppeling (6)

van de stroombron.

- Verbind de gastoevoer (9) van de TIG toorts apart aan het

reduceerventiel (10).

(t over het algemeen op de TIG toorts lastang zit.

U doseert de gastoevoer met de regelkraan die

~— <
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Verbinding voor MIG/MAG lassen

Voor de controle van externe apparatuur (zoals RC) verbindt
u de CAN BUS signaal kabel aan de juiste kabelklem (11).
Plaats de aansluitklem en draai de ringmoer met de klok mee
aan tot de delen goed vast zitten.

Verbindt de stroomkabel (12) met het juiste contactpunt
(13).

Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij stevig vast zit.
Verbindt de signaalkabel (14) met de juiste aansluitklem
(15).

Plaats de stekker en schroef de ring met de klok mee vast tot
alle onderdelen goed vast zitten.

Verbindt de gasslang (9) met het reduceerventiel van de gas-
fles of aan het gastoevoer koppelstuk (10).

Verbindt de slang voor de koelvloeistof ( kleur blauw)van het
tussenpakket met de snelkoppeling (blauw symbool) van de
koelunit

Verbindt de slang voor de koelvloeistof (kleur rood) van het
tussenpakket met de snelkoppeling (rood symbool) van de
koelunit

Verbindt de rood gekleurde (symbool ) slang voor koelvloeistof
van de toorts met de snelkoppeling van de koelunit

Verbindt de blauw gekleurde (symbool) slang voor koelvloeistof
van de toorts met de snelkoppeling van de koelunit

Sluit de MIG toorts (18) aan de centrale adapter aan (19)en
overtuig u ervan dat de bevestigingsring goed is vastgedraaid.
Verbind (20) de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-)
(21) van de stroombron.
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3 PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Algemene informatie

Het zijn volledig digitale multiprocessor systemen (dat verwer-
king op DSP en communicatie via CAN_BUS), en kunnen op
de best mogelijke manier aan de verschillende eisen van de
laswereld te voldoen.

Door de aanwezigheid van een krachtige microprocessor kun-
nen alle lasprocessen worden gecontroleerd, waardoor dit
systeem geschikt is voor verschillende lasprocessen zoals MMA.
TIG DC LIFT START, MIG/MAG, pulserend MIG, dubbel pulse-
rend MIG.

3.2 Voorpaneel

béhlervecing =T
1 Stroomtoevoer
® Geeft aan dat de stroom is ingeschakeld en de machine
aan staat.

2 Algemeen alarm

@ Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke
storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur (raadpleeg het gedeelte "Alarm codes").

3 Ingeschakeld
@ Geeft aan dat de boogspanning is geactiveer.

4 Signaal kabel (CAN-BUS) (RC) invoer

@
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3.3 Achter paneel

An/uit schakelaar
Knop om de netspanning in te schakelen.

De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.

Signaal kabel (CAN-BUS) (RC) invoer

Signaal kabel (CAN-BUS) (Slangenpakket) invoer

Gas aansluiting (TIG)

© e 0 00

Elektriciteitskabel
Verbindt de machine met het stroomnet.

3.4 Paneel met contactpunten

===:
Uell Uel
Negatief contactpunt

Voor de aansluiting van de aarde kabel bij het elektrode
lassen of van de toorts bij TIG lassen.

Maakt de verbinding mogelijk met de aardkabel bij
MIG/MAG en Pulserend MIG.

Positief contactpunt

Voor de aansluiting van de elektrode toorts bij MMA
lassen of van de aarde kabel bij het TIG lassen.

S

<>
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4 ACCESSOIRES 4.5 SR 17/26V serie toortsen

4.1 Algemene informatie

De afstandbediening gaat werken door hem aan te sluiten op
de stroombron. Deze aansluiting kan ook worden gemaakt met
de stroom ingeschakeld.

Als de RC afstandbediening is aangesloten kunnen op het bedie-
ningspaneel alle mogelijke wijzigingen worden uitgevoerd.
De wijzigingen op het bedieningspaneel van de stroombron
zijn ook zichtbaar op de display van de afstandbediening en
andersom.

4.2 RC 100 afstandbediening 4.6 MIG/MAG serie toortsen

De RC 100 is een afstandbediening om de lasstroom en lasspan-
ning mee weer te geven en te regelen.

Raadplecg de handleiding”. Raadpleeg het de handleiding van het systeem.

4.3 RC 180 afSta“bed'e“'“g 4.7 MIG/MAG - DIGIMIG serie toortsen

9

Met deze afstand bediening kunt u op afstand de stroomtoevoer

veranderen zonder het lasproces te onderbreken. De toortsen van de serie MB501D PLUS zijn digitale MIG/MAG
“Raadpleeg de handleiding”. toortsen waarvan de belangrijkste parameters bestuurd kunnen
worden:
- - lasstroom synergische MIG/MAG procedure)
4.4 RC 200 afStandbdlenmg - booglengte synergische MIG/MAG procedure)

(

(
- draadsnelheid (handmatige MIG/MAG procedure)
- lasspanning (handmatige MIG/MAG procedure)
oproepen van programma’s en het weergeven van de werkelijke
waarden:
- lasstroom
- lasspanning

De RC 200 is een afstandbediening om de lasstroom en las-
spanning van alle parameters weer te geven en te regelen van
de stroombron waarop hij is aangesloten.

“Raadpleeg de handleiding”.
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4.8 Push-Pull serie toortsen

Raadpleeg het de handleiding van het systeem.

5 ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten
worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de
fabrikant heeft verstrekt.

ledere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwa-
lificeerd personeel.

Als de machine is ingeschakeld moeten alle ingangspunten en
panelen zijn gesloten.

Niet goedgekeurde veranderingen aan de machine zijn ten
strengste verboden.

Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor u onder-
' . houd pleegt.
¢

~

Controleer de stroombron regelmatig als volgt:

- reinig de machine aan de binnenkant door hem
uit te blazen en af te borstelen met een zachte
borstel.

- controleer de elektrische aansluitingen en de
kabels.

Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektro-
detang en of aardkabels:

Controleer de temperatuur van het onderdelen en
F overtuig u ervan dat ze niet te heet zijn.

Draag altijd handschoenen die aan de veiligheids
voorschriften voldoen.

' Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt
de garantie en wordt de fabrikant van alle aansprakelijkheid
ontheven.
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6 MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN
OPLOSSINGEN

De reparatie of vervanging van een onderdeel in
' de machine dient te worden gedaan door gekwa-

lificeerd personeel.

Bij reparatie of vervanging van een onderdeel in de machine
door onbevoegd personeel vervalt de garantie.

Er mag geen enkele wijziging in de apparatuur worden aan-
gebracht.

De fabrikant wijst ieder verantwoordelijkheid af wanneer de
gebruiker zich niet houdt aan de volgende richtlijnen.

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag Geen stroom op het stopcontact.

Oplossing  Controleer en indien nodig repareer de stroomtoevoer.
Laat dit uitvoeren door bevoegd personeel!

Vraag Stopcontact of kabel defect.

Oplossing  Vervang het defecte onderdeel.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te laten repareren.

Vraag Zekering doorgebrand.

Oplossing  Vervang de zekering.

Vraag Aan/uit schakelaar werkt niet.

Oplossing  Vervang de schakelaar.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te laten repareren.

Vraag Elektronica defect.

Oplossing  Neem contact op met uw leverancier om de

machine te repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag Toortsknop defect

Oplossing  Beschadigde onderdeel vervangen.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Vraag De machine raakt oververhit (thermisch alarm —
gele LED aan)

Oplossing  Wacht tot de machine is afgekoeld zonder hem uit
te schakelen.(gele LED uit).

Vraag Zijpaneel open of deurschakelaar defect.

Oplossing  Voor de veiligheid van de lasser moet het zijpaneel
tijdens het lassen gesloten zijn.
Vervang het kapotte onderdeel.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Vraag Aard aansluiting niet goed.

Oplossing  Aardt de machine goed. Raadpleeg de paragraaf
“Installeren”.

Vraag Stroomaansluiting niet bereikbaar (gele led aan).

Oplossing  Breng de stroomaansluiting binnen het bereik van
de stroombron.
Sluit het systeem goed aan. Raadpleeg de para-
graag “ Aansluitingen”.

Vraag Elektronica defect.

Oplossing  Neem contact op met uw leverancier om de

machine te laten repareren.




Onjuist uitgaand vermogen

Vraag
Oplossing
Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Verkeerde keuze van las proces of defecte keuze-
schakelaar.
Kies het goede las proces.

De parameters of de functies zijn verkeerd inge-
steld.
Stel de machine en de lasparameters opnieuw in.

Defecte potmeter om de lastroom in te stellen.
Vervang het defecte onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Netspanning buiten bereik.
Sluit de installatie goed aan.
Raadpleeg paragraaf “ Aansluitingen”.

Er ontbreekt een fase.
Sluit de installatie goed aan.
Raadpleeg paragraaf “Aansluitingen”.

Elektronica defect.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te laten repareren.

Draadtoevoer blokkeert

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Toortsknop defect.

Vervang het defecte onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te laten repareren.

Kapotte of versleten rollen.
vervang de rollen.

Draadaanvoer onderdeel kapot.

Vervang het defecte onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Toorts liner beschadigd.

vervang het beschadigde onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Geen stroom op de draadtoevoer unit.

Controleer de aansluiting op de stroombron.
Raadpleeg paragraaf: Aansluitingen.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Draad op de spoel in de knoop.
Haal de draad uit de knoop of verwissel de spoel.

Toortsmondstuk gesmolten(draad vastgeplakt).
Vervang het onderdeel.

Onregelmatige draadtoevoer

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Toortsknop defect.

Vervang het onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Rollen kapot of verstelen.
Vervang de rollen.

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag

Oplossing

—~—
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Draadaanvoer onderdeel kapot.

Vervang het onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier om de

machine te repareren.

Toorts liner beschadigd.

Vervang het onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Haspelkoppeling of rolblokkering onderdeel niet
goed afgesteld.

Koppeling losmaken.

Druk op de rollen verhogen.

Boog instabiel

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Onvoldoende bescherm gas.
Pas de gasstroom aan. Controleer of de gasverdeler
en het gasmondstuk in goede staat zijn.

Aanwezigheid van vocht in het gas.
Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoer in goede staat is.

Las parameters niet correct.

Controleer de installatie.

Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Teveel spetteren

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

De booglente niet correct.

Verminder de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk.

Verminder het voltage om te lassen.

Las parameters niet correct.
Verlaag het las voltage.

Lasboog niet regelmatig.
Verhoog de inductie waarde.

Onvoldoende beschermgas.

Pas de gastoevoer aan.

Controleer de of de gasverdeler en het gasmond-
stuk in goede staat zijn.

Manier van lassen niet correct.
Verminder de lashoek van de toorts.

Onvoldoende penetratie

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Manier van lassen niet correct.
Verlaag de las snelheid.

Las parameters niet correct.
Verhoog de las stroom.

Elektrode niet correct.
Gebruik een elektrode met een kleinere diameter.

Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.
Vergroot de lasopening.

Aarde aansluiting niet correct.

Aardt de machine op de juiste manier.
Raadpleeg de paragraaf: “Installatie”.
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Vraag
Oplossing

Slakken
Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing
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Te lassen werkstukken zijn te groot.
Verhoog de lasstroom.

Slakken niet geheel verwijderd.
Maak de werkstukken voor gebruik goed schoon.

Diameter van de elektrode te groot.
Gebruik een elektrode met een kleinere diameter.

Onjuiste voorbereiding van de werkstukken.
Vergroot de lasopening.

Wijze van lassen onjuist.

Verklein de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk.

Beweeg regelmatig tijdens het lassen en snijden.

Insluiten van de wolfram

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Blazen
Vraag
Oplossing

Plakken
Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Lasparameters niet correct.
Verlaag de lasstroom.
Gebruik een elektrode met grotere diameter.

Onjuiste elektrode.
Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Elektrode goed slijpen.

Wijze van lassen niet correct.
Contact tussen elektrode en lasbad vermijden.

Onvoldoende beschermgas.

Pas de gastoevoer aan.

Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk
van de toorts in goede staat zijn.

Onvoldoende booglengte.

Vergroot de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk.

Verhoog het las voltage.

Lasparameters niet correct.
Verhoog de lasstroom.

Wijze van lassen niet correct.
Toorts schuiner houden.

Te lassen werkstukken zijn te groot.
Verhoog de lasstroom.
Verhoog het las voltage.

Lasboog niet regelmatig.
Verhoog de inductie waarde.

Inkartelingen

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing
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Lasparameters niet correct.
Verlaag de lasstroom.
Gebruik een elektrode met kleinere diameter.

Booglengte niet correct.
Verklein de afstand tussen elektrode en werkstuk.
Verlaag de spanning.

Wijze van lassen niet correct.
Verlaag de laterale oscillatiesnelheid bij het vullen.
Voortgangsnelheid lassen verlagen.

Vraag Onvoldoende gasbescherming.
Oplossing  Gebruik voor het lassen materiaal geschikt gas.

Oxidatie

Vraag Onvoldoende gasbescherming.

Oplossing  Pas de gastoevoer aan.
Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk
van de toorts in goede staat zijn.

Poreusheid
Vraag Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk.
Oplossing  Maak voor het lassen het werkstuk goed schoon.

Vraag Smeer, lak, roest of stof op het lasmateriaal.
Oplossing  Gebruik uitsluitend kwaliteitsproducten en materialen.
Houdt het lasmateriaal altijd in perfecte staat.

Vraag Vocht in het lasmateriaal.
Oplossing  Gebruik uitsluitend kwaliteitsproducten en materialen.
Lasmateriaal altijd in perfecte staat houden.

Vraag Booglengte niet correct.
Oplossing  Verklein de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk.

Verlaag de lasspanning.

Vraag Vocht in het las gas.

Oplossing  Cebruik uitsluitend kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoerinstallatie in goede
staat is.

Vraag Onvoldoende gasbescherming.

Oplossing  Pas de gastoevoer aan.
Controleer of de gasverdeler en het mondstuk van
de toorts in goede staat zijn.

Vraag Het lasbad stolt te snel.
Oplossing  Pas de gastoevoer aan.
Raadpleeg de paragraaf Installatie.

Warmte scheuren
Vraag Las parameters niet correct.
Oplossing  Verlaag de las stroom.
Gebruik een elektrode met kleinere diameter.

Vraag Vet, lak,roest en vuil op het werkstuk.
Oplossing  Maak vooraf het werkstuk zorgvuldig schoon.

Vraag Vet, lak, roest en vuil op het lasmateriaal.
Oplossing  Gebruik altijd kwaliteitsproducten en —materiaal.
Het las materiaal in goede staat houden.

Vraag Wijze van lassen niet correct.

Oplossing  Volg de juiste werkmethode voor het betreffende
las werk.

Vraag Werkstukken met verschillende eigenschappen.

Oplossing  Eerst bufferlaag aanbrengen.

Koude scheuren

Vraag Vocht in het lasmateriaal.

Oplossing  Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Het lasmateriaal altijd in goede staat houden.

Vraag Speciale meetkundige vorm van het te lassen werkstuk.
Oplossing  Het werkstuk voorverwarmen.
Het werkstuk naverwarmen.
Volg de juiste werkmethode voor het betreffende
las werk.




In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op te
nemen met uw leverancier.

7 ALGEMENE INFORMATIE OVER LASSEN

7.1 Handleiding lassen met beklede elektroden
(MMA)

Voorbereiden van de lasnaden

Om goed lasresultaat te behalen adviseren wij u altijd te wer-
ken met schone materialen, zonder oxidatie, roest of andere
verontreinigingen.

Keuze van de elektrode

De diameter van de elektrode die u moet gebruiken hangt af
van de dikte van het materiaal, van de positie, het type van de
lasnaad en het type voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend
zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote warmtetoevoer
tijdens het lasproces.

Type bekleding  Eigenschappen Gebruik
Rutiel eenvoudig in gebruik in alle posities
Acid Vlugge smelting vlak

Basisch Mechanische in alle posities

eigenschappen

Keuze van de lasstroom
Het bereik van de lasstroom van een bepaalde elektrode staat
vermeld op de verpakking.

Starten en aanhouden van de boog

De lasboog wordt gestart door met punt van de elektrode het
werkstuk, dat met een aardekabel aangesloten is, aan te tikken.
Als de boog eenmaal is gestart trekt u de elektrode snel terug tot
de normale las afstand.

Meestal wordt om de boog sneller te laten aanslaan een stroom-
stoot (Hot Start) gegeven die de punt van de elektrode snel zal
verwarmen.

Wanneer de boog eenmaal gevormd is begint het middelste
deel van de elektrode te smelten waardoor kleine druppels
ontstaan die het lasbad vormen op het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden
en het gas dat daarbij vrijkomt dient als bescherming voor de las
waardoor 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,
wordt de lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan het werkstuk plakt kunt u het beste
de kortsluitstroom tot minimale sterkte beperken (antisticking).

Het lassen

De laspositie varieert afhankelijk van het aantal doorgangen;
gewoonlijk wordt de lasnaad gevormd door de elektrode heen
en weer te bewegen op zo'n manier dat er geen ophoping van
materiaal in het midden ontstaat.
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Verwijderen van de slakken

Bij het lassen met beklede elektroden moeten na iedere las-

doorgang de slakken worden verwijderd.

U kunt de slak verwijderen met een kleine hamer of indien

brokkelig met een borstel.

7.2 Lassen met ononderbroken vlamboog

Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd
op een elektrische boog die ontstaat tussen een niet verbruik-
bare elektrode (zuiver wolfraam(tungsten) of een legering met
een smelttemperatuur van ongeveer 3370°C) en het werkstuk;
een edelgas (argon) beschermt het smeltbad tegen oxideren.
Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de
elektrode nooit in aanraking komen met het werkstuk., daarom
wordt er door middel van een H.Fstroombron voor ontlading
gezorgd waardoor de elektrische boog op afstand ontstoken kan
worden. De elektrische vonk zorgt er dus voor dat de boog ont-
staat zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.
Er is nog een start mogelijkheid met beperkte wolfraam opna-
me,: de lift start, hier voor is geen hoog frequent nodig, maar
slechts een korte stroomstoot op lage snelheid tussen de elek-
trode en het werkstuk. Als de elektrode wordt opgetild ontstaat
de boog en de stroom wordt opgevoerd tot de juiste waarde
om te lassen.

Om de kwaliteit van de lasrups te verhogen is het belangrijk de
daling van de stroom te controleren en het gas na het doven nog
enige seconden door te laten stromen in het lasbad.

In veel werkomstandigheden is het nuttig als er bij het werk van
twee lasstromen gebruik gemaakt kan worden en om eenvoudig
van de ene naar de andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

Polariteit van de las

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

Dit is 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 warmte toevoer.

De meeste materialen , behalve aluminium (en de legeringen
daarvan) en magnesium kunnen met deze polariteit worden

gelast.
©

[\~

D.C.S.P-(Direct Current Reverse Polarity)

Deze polariteit wordt gebruikt bij het lassen van legeringen die
met een laag oxidatie waarvan het smeltpunt hoger ligt dan van
het metaal.

Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de
elektrode bijzonder hard zou slijten.

®

/1\-
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7.2.1 TIG lassen van staal

De Tig procedure is heel effectief voor het lassen van zowel
koolstofstaal als gelegeerd staal, voor de eerste passage over
pijpen evenals bij lassen die een optimaal esthetisch aspect
moeten hebben.

Hiervoor is een directe polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P).

Voorbereiden van de lasnaden
Het is noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en
schoon te maken.

Keuze en voorbereiding van de elektrode

Het gebruik van thorium wolfraamelektroden (2% thorium,
rood gekleurd) of als alternatief cerium of lanthanum elektroden
met de volgende diameters:

@ elektrode (mm) stroomgamma(A)
1.0 15+75
1.6 60+150
2.4 130240

De elektrode moet geslepen worden zoals aangegeven is in her

>

ae) stroomgamma (A)

30 030
60-+-90 30+120
90120 120+250

Toevoegmateriaal

De lasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het
basismateriaal.

Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn
is af te raden omdat deze allerlei onzuiverheden kunnen bevat-
ten die een negatief effect kunnen hebben op de laskwaliteit.

Beschermgas
Hiervoor wordt bijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.

Stroom o elektrode |Gasmondstuk| Debiet argon
(A) (mm) n° & (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5  6/8.0 5-6

60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7

120-240 2.4 6/7  9.5/11.0 7-8

7.2.2 TIG lassen 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.

Bij het TIG lassen van koper volgt u dezelfde procedure als voor
het TIG lassen van staal of specifieke instructies.
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7.3 Lassen met constante draadtoevoer (MIG/MAG)

Inleiding
Een MIG systeem bestaat uit een gelijkstroom stroombron, een
toevoereenheid, een draadspoel een toorts en gas.

REEL

WIRE FEED

SVYH

A _ | GENERATOR
PIECE = £\

Handbediende lasinstallatie

De stroom wordt op de boog overgebracht door middel van een
afsmeltende elektrode (draad met positieve polariteit); in deze
procedure wordt het gesmolten metaal door een boog overge-
bracht op het te lassen werkstuk.

De draadtoevoer is nodig om de gesmolten toevoegdraad tij-
dens het lassen aan te vullen.

Werkmethoden

Bij het Mig lassen onder beschermend gas zijn twee over-
drachtssystemen nodig die gerangschikt kunnen worden naar
de manier waarop metaal wordt overgebracht van de elek-
trode naar het werkstuk. De eerste is methode is “KORTSLUIT
BOOGLASSEN" (Short-Arc) ,en hierbij komt de elektriciteit
direct in aanraking met het lasbad, waardoor een kortsluiting
veroorzaakt wordt waarbij de draad als zekering optreedt en
de boog onderbroken wordt. Vervolgens gaat de boog weer
brandenen wordt de cyclus herhaald. (fig. 1a)

| Current

time

BREAKING

o| Voltage

time

NS
4 A4114484818

Fig. 1a

LA

BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Fig. 1b

SHORT cyclus (a) en SPRAY ARC lassen (b)

Een andere methode voor de overdracht van de druppels vindt
plaats bij het zogenaamde “SPROEI BOOGLASSEN" (Spray-Arc) .
Hierbij komen de druppels van de elektrode los en komen pas
later in het smeltbad terecht. (fig. 1b)

Lasparameters

De zichtbaarheid van de boog vermindert de noodzaak voor de

lasser om de regeltabellen streng in het oog te houden omdat

hij het smeltbad direct kan controleren.

- De stroomspanning beinvioed direct het ontstaan van de
druppel, maar de afmeting van de lasdruppel kan variéren al
naar gelang het handmatig bewegen van de toorts om varia-
bele afzettingen te krijgen met constante stroomspanning.

- De snelheid van de draadtoevoer is in verhouding met de
lasstroom.
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Fig. 2 en 3 tonen de verhoudingen tussen de verschillende
parameters.

ARC VOLTAGE (V)

20 -

iy

100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram voor de optimale keuze van de beste werkom-
standigheden.

‘CURRENT (A)

0.8 mm;

100 [f A7l g R 12 mm wire projection”
SPRAY-ARC 34V}
SHORT-ARC 20V8.

2 4 6 8 10 12 14 160
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig. 3 Verhouding tussen de snelheid van de draadtoevoer en de
stroomsterkte (smelteigenschap) met betrekking tot de draad diameter.
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KEUZE TABEL VOOR DE JUISTE PARAMETERS MET BETREKKING TOT DE MEESTTYPISCHE TOEPASSINGEN EN DE MEEST
GEBRUIKTE DRADEN

Diameter draad - gewicht per meter

Boogspanning

(v) 0,8mm 1.0-1.2 mm 1.6mm 2.4mm
Geringe penetratie voor Goede controle van de | Goede smelting horizontaal Niet gebruikt
dunne werkstukken penetratie en de smelting en vertikaal
16 - 22 8 g :
SHORT - ARC l
N
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisch Automatisch lassen met Automatisch neer gaand Niet gebruikt
24 28 Hoeklassen hoge spanning
SEMI SHORT-ARC i
overgangszone P
(overgangszone) L N
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Geringe penetratie bij Automatisch lassen met | Goede penetratie bij neer- | Goede penetratie hoge af zet-
Afstelling op 200A meervoudige doorgangen gaand Lassen ting op dikke werk stukken
30 - 45 2% 8y
SPRAY - ARC ) \r
, , ¢ 2
-\ L[ %_\ 5
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Bruikbare gassoorten
Het MIG-MAG lassen wordt voornamelijk gekenmerkt door het type gas dat wordt gebruikt, edel gas voor het MIG lassen (Metaal
Edel Gas), en actief voor het MAG lassen (Metaal Actief Gas).

- Kooldioxide (CO5)
Het gebruik van CO, als beschermgas zorgt voor grote penetraties met hoge voortgangsnelheid en goede mechanische eigen-
schappen terwijl de kosten laag blijven. Anderzijds vormt het gebruik van dit gas aanzienlijke problemen ten aanzien van de
uiteindelijke chemische samenstelling van de lasnaden omdat er gemakkelijk oxiderende elementen verloren gaan terwijl tegelij-
kertijd het smeltbad wordt verrijkt met koolstof.
Het lassen met zuiver CO- geeft ook andere problemen zoals teveel spatten en de vorming van poreusheid .

- Argon
Dit gas wordt puur gebruikt bij het lassen van lichte legeringen terwijl bij het lassen van chroomnikkel roestvrij staal de voorkeur
gegeven wordt aan het gebruik van argon met toevoeging van zuurstof en CO, in het percentage 2% omdat dit bijdraagt aan de
stabiliteit van de boog en de vorming van druppels bevorderd.

- Helium
Dit gas wordt gebruikt als alternatief voor argon en zorgt voor grotere penetratie (op dik materiaal) en grotere voortgangsnelheid.

- Argon-Helium mengsel
Zorgt voor een meer stabiele boog ten opzichte van zuiver helium en een grotere penetratie en hogere snelheid ten opzichte van

argon.

- Argon-CO5 en Argon-COy-Zuurstif mengsel
Deze mengsels worden gebruikt bij het lassen van ijzerhoudende materialen vooral bij Short-Arc omdat ze de warmte inbreng
verbeteren. Ze kunnen ook worden gebruikt bij Spray-Arc. Gewoonlijk bevat het mengsel een percentage CO- dat varieerd van
8% tot 20% en O, van ongeveer 5%.

126




8 TECHNISCHE KENMERKEN

/ behler weiding

by voestalpine

URANOS 3200 PME

Netspanning U1 (50/60 Hz)

3x400Vac £15%

3x230Vac +15%

Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Vertraagde lijnzekering 20A 30A
Can-bus aansluiting DIGITAAL DIGITAAL
Maximaal opgenomen vermogen (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Vermogen factor PF 0.95 0.96
Rendement (1) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Maximaal opgenomen stroom ITmax 18.8A 32.9A
Effectieve Stroom I1 eff 13.3A 20.8A
Gebruiksfactor MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Gebruiksfactor MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Gebruiksfactor TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Gebruiksfactor TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Gebruiksfactor MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Gebruiksfactor MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Instelbereik 12 3-320A 3-320A
Nullastspanning Uo 75Vdc 75Vdc
Beveiligingsgraad IP IP23S IP23S
Isolatieklasse H H
Afmetingen (Ixdxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Gewicht 27.6 kg. 27.6 kg.
Constructienormen EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Stroomtoevoerkabel 4x4 mm?2 4x4 mm?2
Lengte van de stroomtoevoerkabel 5m 5m

* Deze apparatuur voldoet aan de EN/IEC61000-3-11 norm.

*

m Deze apparatuur voldoet aan de norm EN/IEC 61000-3-12 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 de installateur of de gebruiker van de apparatuur
zich ervan te vergewissen , zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag worden aangesloten.
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SVENSKA

FORSAKRAN OM OVERENSSTAMMELSE

Foretaget
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

forsakrar att apparaten URANOS 3200 PME

overensstammer med direktiven EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

och att féljande bestimmelser har tillampats: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av SELCO s.r.l. medfor att denna forsdkran inte ldngre ar giltig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

2 —

Lino Frasson
Chief Executive
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Las den hér instruktionsboken ordentligt och se till
&m att du har forstatt anvisningarna innan du borjar
arbeta med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfor inget underhall
som inte anges har.

Tillverkaren pdtar sig inget ansvar for person- eller sakskador
som uppkommer till foljd av att denna instruktionsbok inte har
lasts uppmarksamt eller att instruktionerna i den inte har foljts.
Radfrdga fackman om du &r tveksam till hur aggre-

Ia gatet ska anvdndas eller om du far problem.

* Aggregaten far endast anvdndas for de dndamal som de har
konstruerats for, pd de sitt och de omrdden som anges pd
markpldten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med
nationella och internationella sakerhetsnormer. Anvandning
som avviker fran vad tillverkaren uttryckligen har foreskrivit
ska betraktas som helt oldmplig och farlig. Tillverkaren patar
sig inget ansvar i sddana fall.

1.1 Driftsmiljo

Denna apparat fdr endast anvandas for professionellt bruk i
industrimiljo.

Tillverkaren patar sig inget ansvar for skador som orsakas av
att aggregatet anvands i hemmiljo.

Aggregatet ska anvandas i omgivningar med temperatur pa
mellan -10 °C och +40 °C (mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och férvaras i omgivningar med
temperatur pd mellan -25 °C och +55 °C (mellan -13 °F och
+131 °F).

Miljon ska vara fri frdn damm, syror, gaser och andra fratande
amnen.

Den relativa luftfuktigheten ska vara hogst 50 % vid 40 °C (104 °F).
Den relativa luftfuktigheten ska vara hégst 90 % vid 20 °C (68 °F).

* Aggregatet far anvandas pa en hojd av hogst 2000 m over
havet (6500 fot).

Anvénd inte maskinen till att avfrosta ror.
Anvand inte aggregatet for att ladda batterier och/
eller ackumulatorer.
Anvénd inte aggregatet for att starta motorer.
1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man
Svetsning ger upphov till skadlig stralning, buller,
varme- och gasutveckling.
Anvéand skyddsklader samt svetshjalm for att skydda
huden mot strdlning,
Anvénd arbetsklader som tacker hela kroppen och ér:
- hela och i gott skick
- brandhardiga

- isolerande och torra
- atsittande och utan slag

-
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Anvénd alltid skor som uppfyller kraven i regler och
bestimmelser och dr motstandskraftiga och vatten-
isolerande.

Anvand alltid handskar som uppfyller kraven i regler
och bestammelser och som ger elektrisk och termisk
isolering.

Sétt upp en brandhardig skiljevagg for att skydda
svetsomradet fran strdlar, gnistor och het slagg.

- Varna eventuella utomstdende for att de inte ska
stirra pd svetsstéllet och uppmana dem att skydda

sig emot strdlning och het metall.

Anvand masker med sidoskydd fér ansiktet och
lampligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

Anvand alltid skyddsglasogon med sidoskydd, sar-
skilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvand inte kontaktlinser!!!

Anvénd horselskydd om svetsningen ger upphov till
skadligt buller.

Avgrdnsa arbetsomrddet om bullernivan 6verskrider
lagens granser och tillse att de personer som kom-

D0Dw L™

mer in i omrddet har horselskydd.
* Aggregatet fdr inte modifieras pa nagot satt.

 Hall alltid sidopanelerna stangda under svetsningen.

Hall huvudet pa avstand fran MIG-/MAG-brdnnaren
nar du satter i och matar fram trdden. Den trdd som
matas ut kan orsaka allvarliga skador pd héander,
ansikte och 6gon.

Undvik att rora arbetsstycken som just har svetsats,
eftersom den hoga varmen kan medféra allvarliga
brannskador.

LA

* Vidtag alla ovan beskrivna forsiktighetsatgarder ocksd vid
bearbetning efter svetsningen, eftersom slagg kan lossna fran
arbetsstycken som haller pa att svalna.

 Kontrollera att brannaren har svalnat innan du utfér arbeten
eller underhdll pd den.

Ha forsta hjalpen-utrustning tillgéanglig.
Banalisera inte brannskador eller sar.

Sakra det omrdde du ansvarar for innan du lamnar
arbetsplatsen, for att motverka risken for person-
och sakskador.

+
A
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9 1.3 Skydd mot rok och gas

k)

* Rok, gas och damm som uppstar under svetsningen kan vara
skadligt for halsan.
Rok som uppstdr under svetsningen/skdrningen kan under vissa
omstandigheter leda till cancer eller skador pa gravida kvinnors
foster.

Hall huvudet pd avstand frdn svetsgaserna och svetsroken.

Tillse att arbetsomrddet har en tillrackligt god naturlig eller
forcerad ventilation.

* Anvdnd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen
ar otillracklig.

Vid svetsning i trdnga utrymmen rekommenderar vi att ope-
ratoren Overvakas av en kollega som befinner sig utanfor
utrymmet i fraga.

* Anvénd inte syre for ventilationen.

* Kontrollera med jamna mellanrum att insugningen ar effektiv
genom att jamfora utsldppen av skadliga gaser med de vérden
som sédkerhetsbestimmelserna tillater.

* Hur mycket rok som produceras och hur farlig denna éar
beror pd det anvanda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella @mnen som anvénds for att rengora eller avfetta
de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniska instruktioner noggrant.

Svetsa inte i narheten av platser dar avfettning eller lackering
pagar.

Placera gasbehdllarna i 6ppna utrymmen eller i utrymmen
med god luftcirkulation.

a=| 1.4 Skydd mot brinder/explosioner

Svetsningen kan ge upphov till brander och/eller explosioner.

Avldgsna eldfarligt och brannbart material och féremal fran
arbetsomrddet och dess omgivningar.

Inget brannbart material far finnas inom 11 meter (35 fot) fran
svetsstdllet om det inte skyddas ordentligt.

Gnistor och glédande partiklar kan latt komma ut i omgiv-
ningen ocksd genom smd Oppningar. Var mycket noggrann
med att sdtta foremal och personer i sdkerhet.

Svetsa inte pa eller i ndrheten av tryckutsatta behallare.
Svetsa inte i stangda behdllare eller ror.

Var mycket forsiktig vid svetsning av behdllare eller tuber,
dven om dessa har Gppnats, tomts och rengjorts noggrant.
Rester av gas, brdnsle, olja eller liknande kan medféra explo-
sioner.

Svetsa inte i atmosfar som innehdller damm, gas eller explo-
siva dngor.

Kontrollera att den spanningsférande kretsen inte av misstag
kan komma i kontakt med delar som &r anslutna till jordkret-
sen ndr svetsningen dr avslutad.

* Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brand-
skyddsystem i ndrheten av arbetsomrddet.
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1.5 Forsiktighetsdtgarder vid anvand-
.|ning av gasbehallare

Behallare med skyddsgas innehdller gas under tryck och kan
explodera om inte minimivillkoren for transport, forvaring och
anvandning dr uppfyllda.

Behdllarna ska fdstas i vertikalt lage i vaggar eller annat pa
lampligt sétt for att undvika fall och mekaniska sammanstot-
ningar.

Skruva pa skyddshatten pa ventilen under transport, idrifttag-
ning och efter avslutad svetsning.

Undvik att behdllarna exponeras for direkt solljus, stora tem-
peraturvariationer, for hoga eller for laga temperaturer.

Undvik att behdllarna kommer i kontakt med 6ppna ldgor,
elektriska bagar, brannare eller elektrodhdllare och gnistor
fran svetsningen.

Hall behdllarna pd avstand fran svetskretsarna och stromkret-
sar i allmdnhet.

Hall huvudet pd avstdnd fran gasutloppet ndr du 6ppnar ven-
tilen pd behdllaren.

Sténg alltid ventilen pd behallaren efter avslutad svetsning.

Svetsa aldrig pa tryckutsatta gasbehallare.

- 0
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1.6 Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriska urladdningar kan vara livsfarliga.

Undvik att vidrora delar som normalt ar spanningsférande
inuti eller utanfor svetsaggregatet nar det dr stromforsorjt
(brannare, gripklor, jordledare, elektroder, trddar, valsar och
rullar &r elektriskt anslutna till svetskretsen).

Se till att aggregatet och operatoren isoleras elektriskt genom
att anvdnda torra plan och underreden som ar tillfredsstal-
lande isolerade frdn nollpotentialen och jordpotentialen.

Se till att aggregatet ansluts korrekt till en stickpropp och ett
jordat elnat.

Vidror inte tvd brannare eller tvd elektrodhallare samtidigt.
Avbryt omedelbart svetsningen om du fdr en elektrisk stot.

Bdgens anslags- och stabiliseringsenhet har konstru-

Om skérbrannar- eller svetskablarna forlangs till mer
an 8 m okar risken for elstotar.

erats for drift som styrs manuellt eller mekaniskt.




1.7 Elektromagnetiska falt och stor-
ningar

(R

* Nar svetsstrommen passerar genom ledningarna i och utanfor
aggregatet skapas ett elektromagnetiskt félt i svetskablarnas
och aggregatets omedelbara narhet.

* Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) halsoeffekter for
den som exponeras langvarigt for dem.
Elektromagnetiska félt kan interferera med annan utrustning
som pacemakrar och horapparater.

4

Utrustning som EMC-klassificeras i enlighet med EN/IEC
60974-10 (Se markplaten eller tekniska data)

Utrustning i klass B foljer kraven pa elektromagnetisk kompatibi-
litet for industri- och boendemiljoer, inklusive for bostadsomra-
den dir el levereras via det allmédnna ldgspanningsnatet.
Utrustning i klass A dr inte avsedd for bruk i bostadsomraden dér
elen levereras via det allmédnna lagspanningsnétet. Det kan vara
svart att garantera elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning
i klass A pa sddana platser, pd grund av sdvdl ledningsbundna
som stralade storningar.

Barare av livsuppehdllande elektronisk apparatur
(pacemaker) mdste konsultera ldkare innan de nar-
mar sig platser dar bdgsvetsning eller plasmaskar-
ning utfors.

Installation, drift och omgivningsbedémning

Denna apparat dr konstruerad i éverensstimmelse med anvis-
ningarna i den harmoniserade standarden EN60974-10 och
tillhor Klass A.

Denna apparat fdr endast anvdndas for professionellt bruk i
industrimiljo.

Tillverkaren patar sig inget ansvar for skador som orsakas av att
aggregatet anvands i hemmiljo.

)

Anvadndaren ska vara expert pd omrddet och dr som
sadan ansvarig for att apparaten installeras och
anvands enligt tillverkarens anvisningar.

Vid eventuella elektromagnetiska storningar ska
anvandaren l6sa problemet med hjélp av tillverka-
rens tekniska service.

De elektromagnetiska storningarna mdste alltid
minskas sd mycket att de inte medfor besvar.

(R
k 4

Krav pa natanslutningen (Se tekniska data)

P& grund av att primdrstrommen dras frdn natanslutningen kan
hogeffektsutrustning pdverka ledningsndtets stromkvalitet. Av
den anledningen kan det forekomma anslutningsbegransningar
eller krav pa en maximal impedans som tilldts i elnatet (Zmax)
eller en minsta tillférselskapacitet (Ssc) som krdvs vid grdns-
snittet mot det allmdnna ledningsnatet (leveranspunkten) for
viss utrustning (se tekniska data). Om sd &r fallet &r det den
som installerar eller anviander utrustningen som ansvarar for
att kontrollera att utrustningen fdr anslutas (genom att radfraga
elndtsleverantéren vid behov).

Innan apparaten installeras ska avdandaren bedéma
vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan
uppsta i det omgivande omrddet och sarskilt halsotill-
standet hos personalen i omradet, till exempel de
som anvdnder pacemakrar eller hérapparater.

Vid stérningar kan man behova vidta ytterligare forsiktighetsat-
gdrder, sdsom filtrering av natstrommen.

Man bor ocksa overvdaga mojligheten att skarma stromforsorj-
ningskabeln.

—~—
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Svetsledningarna

Folj nedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de

elektromagnetiska falten:

- Rulla ihop jordledaren och elkabeln och fist dem nar sd ar
mojligt.

- Undvik att rulla ihop svetskablarna i narheten av kroppen.

- Undvik att vistas mellan jordledaren och elkabeln (halla bada
pd samma sida).

- Ledningarna ska hallas sa korta som mojligt och ska placeras
ndra varandra och I6pa pd eller i narheten av golvnivdn.

- Placera aggregatet pa avstand frdn svetszonen.

- Placera kablarna pd avstdnd fran eventuella andra kablar.

Ekvipotentialférbindning

Man bor évervdga att jorda alla metalldelar i svetsanldggningen
och i dess narhet.

Folj nationella bestammelser om ekvipotentialférbindning.

Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskal eller beroende pd dess
storlek eller placering inte &r jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Man madste se till att jordningen av arbetsstycket inte 6kar risken
att anvandarna skadas eller skadar andra elektriska apparater.
Folj nationella bestimmelser om jordning.

Skarmning

Selektiv skarmning av andra kablar och apparater i omgivningar-
na kan minska stérningsproblemen. For speciella applikationer
kan man 6vervaga att skarma hela svetsanlaggningen.

S

1P23S

- Holjet forhindrar att man kommer dt farliga delar med fing-
rarna och skyddar mot fasta frimmande féremal med en
diameter pa 12,5 mm eller mer.

- Holjet skyddar mot regn i 60° vinkel mot vertikalled.

- Holjet ar skyddat mot skador till foljd av intrdngande vatten
ndr utrustningens rorliga delar inte ar i rorelse.

2 INSTALLATION

Endast personal med specialkunskaper och till-
stand fran tillverkaren far installera kylenheten.

1.8 IP-skyddsgrad

Se till att generatorn ar ansluten till elndtet innan
installationen gors.

(o &

Det ar forbjudet att serie- eller parallellkoppla
generatorerna.

=
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2.1 Lyftning, transport och lossning

- Aggregatet har ett handtag sd att du kan bara det.

- Aggregatet har inga sarskilda lyftanordningar. Lyft det med gaf-
feltruck och var ytterst forsiktig under forflyttningen sa att inte
generatorn faller.

A

'h"

~

Underskatta inte aggregatets vikt, se tekniska
data.

Forflytta eller stoppa inte lasten ovanfér méann-
iskor eller foremal.

Lit inte aggregatet eller en enskild enhet falla
eller stillas ned med en kraftig stot.

2.2 Aggregatets placering

@ MAX 250mm

Tillampa foljande kriterier:

- Kommandon och kopplingar ska vara l4ttillgangliga.

- Placera inte utrustningen i trdnga utrymmen.

- Placera inte aggregatet pd ett plan som lutar mer dn 10° i
relation till horisontalplanet.

- Placera aggregatet pa torr, ren plats med god ventilation.

- Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.

D=

2.3 Inkoppling

Generatorn har en elsladd for anslutning till elnatet.
Stromforsorjningen till aggregatet kan vara:

- trefas 400 V

- trefas 230 V

A

lb”

E—1

s
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OBS: for att undvika personskador eller skador
pa aggregatet maste man kontrollera den valda
natspanningen och sdkringarna INNAN maskinen
ansluts till elnitet. Se dessutom till att kabeln
ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatets funktion garanteras for spanningar som
avviker upp till £15% fran det nominella vardet.

Aggregatet kan fa sin stromtillférsel via en elgenera-
tor pa villkor att denna ger en stabil matningsstrom
pa =15 % av den nominella spanning som tillverka-
ren uppger under alla tankbara driftsforutsattningar
och vid svetsgeneratorns maximala effekt.

@

(

1

A

Som regel rekommenderas generatorer med 2
ganger sa hog effekt som svetsgeneratorn vid
enfasmatning och 1,5 ganger vid trefasmatning.

Vi rekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.

Aggregatet mdste vara korrekt jordat for att skydda
anvandarna. Stromforsorjningskabeln innehdller en
gul/gron jordledning som ska anslutas till en jordad
stickpropp.

Elsystemet ska utformas av teknisk personal som
besitter sarskilda yrkeskunskaper och arbetar i
enlighet med lagstiftningen i det land dar instal-
lationen gors.

Generatorns ndtkabel har en gul-gron ledning som ALLTID
ska anslutas till jordledningen. Denna gul-grona ledning far
ALDRIG anvindas tillsammans med en annan ledning for att

leda strom.

Kontrollera att elsystemet ar jordat och att eluttaget ar i gott

skick.

Montera endast godkdnda kontakter som uppfyller saker-
hetsbestimmelserna.

|

2.4 Igangsattning

Anslutning for MMA-svetsning

-

En inkoppling som den i figuren resulterar i
svetsning med omvand polaritet. Kasta om kopp-
lingarna for svetsning med normal polaritet.

WF 4000

URANOS...

- Anslut (3) jordklamman till kraftaggregatets negativa uttag (-)

4.

- Anslut (1) elektrodhallaren (WF) till kraftaggregatets positiva
uttag (+) (2).




Anslutning for TIG-svetsning

- Anslut (4) jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+)
(3).

- Anslut TIG-brannarens koppling (5) till kraftaggregatets bran-
naruttag (6).

- Anslut brannarens gasror (9) till gasdistributionsnétet (10).

Skyddsgasflodet stills in med en kran som i regel

sitter pa brannaren.
-

Anslutning for MIG-/MAG-svetsning

- Anslut signalledningen till CAN-bussen for styrning av externa
enheter (t.ex. RC) till den avsedda kontakten (11).

- For in kontakten och vrid dverfallsmuttern medurs for att ldsa
kontaktdelarna till varandra.

- Anslut elkabeln (12) i ledningsknippet till uttaget (13).
Satt i stickproppen och vrid medsols sa att den fasts ordentligt.

- Anslut signalkabeln (14) i ledningsknippet till kontaktdonet
(15).
Satt i kontaktdonet och vrid lasringen medsols sa att det fasts
ordentligt.

- Anslut gasslangen (9) i ledningsknippet till gasbehallarens
tryckregulator eller till gasuttaget (10).

- Anslut matarslangen for kylvétska i ledningsknippet (bld) till
kopplingen (bla - symbol (@)

- Anslut returslangen for kylvatska i ledningsknippet (rod) till
kopplingen (réd - symbol %)

| béhlerwelding
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WF 4000
- SMART

Anslut returslangen for kylvatska frdn brdannaren (rod) till
kopplingen (réd - symbol Egg).

Anslut matarslangen for kylvatska till brannaren (bld) till kopp-
lingen (bla - symbol (@)

Anslut MIG-brannaren (18) till uttaget (19) och var noga med
att skruva at lasringen helt.

Anslut (20) jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+)
(21).
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3 BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.1 Allmant

De ar heldigitala flerprocessorsystem (databehandling pa DSP
och kommunikation via CAN-BUSS) som klarar de olika kraven
i svetsbranschen pd bdsta mojliga satt.

Den kraftfulla mikroprocessorn ger full kontroll éver alla svets-
funktioner, sa systemet passar olika typer av svetsprocesser som
MMA, TIG DC LIFT START, MIG/MAG, pulsad MIG och dub-
belpulsad MIG.

3.2 Framre kontrollpanel

3.3 Bakre kontrollpanel

béhlervecing e

1 Stromforsorjning
@ Visar att utrustningen ar ansluten till elndtet och paslagen.

“@“ ®0 00

Huvudstrombrytare
For pasattning och avstangning av svetsaggregatet.

Stromforsorjningskabel

Har tva lagen: "O" avstangd och "I" paslagen.

Uttag for signalkabel (CAN-BUSS) (RC)

Uttag for signalkabel (CAN-BUSS) (Slangpaket)

Anslutning for gasledning (TIG)

Allméant larm For att stromforsorja anldggningen via elnétet.
@ Visar ndr skyddsutrustning som temperaturkyddet akti-

veras. (Se avsnittet “Larmkoder”). 3.4 Kopplingstavla
3 Strommatning

@ Visar att det finns strom i utrustningens utgdngar.

4 Uttag for signalkabel (CAN-BUSS) (RC)

=)

E

S

Negativt uttag

@ For anslutning av jordledningen vid elektrodsvetsning

Uell

Uel

eller brannaren vid TIG-svetsning.

Medger anslutning av jordkabeln vid MIG/MAG och

pulsad MIC.
2 Positivt uttag

@ For anslutning av elektrodbrannaren vid MMA-svetsning
eller jordlednjngen vid TIG-svetsning.
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4 TILLBEHOR 4.5 Brinnarna i serie SR 17/26V

4.1 Allmant

Nar fjarrstyrningen kopplas till uttaget som finns pa generato-
rerna, aktiveras funktionen automatiskt. Koppling kan ske ocksd
ndr anldggningen ar i drift.

Nar fjarrstyrningen RC &r inkopplad, hindrar den inte regleringar
och @ndringar pa generatorns styrpanel. Installningsandringar pa
styrpanelen visas pa fjdrrstyrningen RC och vice versa.

4.2 Fjarrstyrning RC 100

4.6 Brannarna i serie MIG/MAG

Styranordningen RC 100 visar och reglerar svetsningsstrom och
-spdnning.

Se Anvandarhandboken.

4.3 Fjarrkontroll RC 180 Se Anvdndarhandboken.
‘D
A 4.7 Brannarna i serie MIG/MAG - DIGIMIG

Med denna anordning kan du pa avstand variera strémkvanti-
teten utan att avbryta svetsningen eller [amna arbetsstationen.

Se Anvandarhandboken. Brannarna i serie MB501D PLUS ér digitala MIG/MAG-brdnnare
. som gor det mojligt att styra de viktigaste svetsparametrarna:
4.4 Fjarrstyrning RC 200 - svetsstréom (Synergisk MIG/MAG-svetsning)

- baglangd (Synergisk MIG/MAG-svetsning)
- trddhastigheten  (Manuell MIG/MAG-svetsning)
- arbetsspanning  (Manuell MIG/MAG-svetsning)
- val av program

och att visa reella virden for:

- svetsstrom

- arbetsspanning

Anordningen RC 200 &r en fjarrstyrning, som medger visning
och installning av alla disponibla parametrar pd styrpanelen till
den generator som den ar kopplad till.

Se Anvandarhandboken.
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4.8 Brannarna i serie Push-Pull

Se Anvdndarhandboken.

5 UNDERHALL

Anldggningen ska genomga I6pande underhall i
' enlighet med tillverkarens instruktioner.

Eventuellt underhall far endast utforas av utbildad personal.
Alla luckor och kdpor ska vara stingda och ordentligt fastsatta
ndr apparaten ar i drift.

Anldggningen far inte modifieras pa ndgot satt.

Om detta underhall inte utférs upphor alla garantier att gélla och
tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for konsekvenserna.

Stang av stromforsorjningen till aggregatet fore
‘l alla ingrepp!
¢

~

Periodiska kontroller av generatorn:

- Rengor generatorn invandigt med tryckluft med
lagt tryck och pensel med mjuk borst.

- Kontrollera de elektriska anslutningarna och alla
kabelkopplingar.

Underhall eller utbyte av komponenter i brannarna, elektrod-
hdllaren och/eller jordledningen:

Kontrollera komponenternas temperatur och att
F de inte dr dverhettade.

Anvéand alltid handskar som uppfyller kraven i
regler och bestimmelser.

Anvénd lampliga nycklar och verktyg.

|

Om detta underhall inte utférs upphér alla garantier att gélla
och tillverkaren kan inte utkrdvas nagot ansvar for konse-
kvenserna.
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6 FELSOKNING OCH TIPS

Eventuella reparationer och utbyte av delar av
' aggregatet far endast utforas av kompetent tek-

nisk personal.

Om obehorig personal reparerar aggregatet eller byter ut
delar av det upphor produktgarantin omedelbart att gilla.
Aggregatet fir inte modifieras pa nagot satt.

Tillverkaren patar sig inget ansvar om operatoren inte foljer
dessa anvisningar.

Aggregatet startar inte (den grona kontrollampan ar slackt)

Orsak Ingen ndtspanning i stromforsorjningsuttaget.
Losning Kontrollera och reparera elsystemet.
Vand dig till specialutbildad personal.
Orsak Fel pd stickpropp eller elsladd.
Losning Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.
Orsak Linjesakringen har gatt.
Losning Byt ut den skadade komponenten.
Orsak Fel pd huvudstrombrytaren.
Losning Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.
Orsak Elektroniskt fel.
Losning Kontakta ndarmaste serviceverkstad for reparation av

aggregatet.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsar inte)

Orsak Fel pd brannarknappen.

Losning Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta ndarmaste serviceverkstad for reparation av
aggregatet.

Orsak Aggregatet dr 6verhettat (6verhettningsskydd - den
gula kontrollampan lyser).

Losning Vdnta tills aggregatet svalnar utan att stanga av det.

Orsak Sidopanel 6ppen eller fel pa dorrstrombrytaren.

Losning Av sdkerhetsskdl maste sidopanelen vara stangd
under svetsningen.
Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation av
brannaren.

Orsak Felaktig jordning.

Losning Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Orsak Matarspanningen ligger utanfor tillatet intervall
(den gula kontrollampan lyser).

Losning Se till att natspanningen haller sig inom intervallet
for matning av aggregatet.
Anslut aggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Orsak Elektroniskt fel.

Losning Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation av

aggregatet.




Felaktig uteffekt

Orsak
Losning

Orsak

Losning

Orsak

Losning

Orsak

Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktig instéllning av svetsningen eller fel pa véljaren.
Gor om instdllningarna for svetsningen.

Felaktig instdllning av parametrar och funktioner
for aggregatet.

Aterstall aggregatet och stall in parametrarna for
svetsningen igen.

Fel pd potentiometer/dataomvandlare for install-
ning av svetsstrom.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Matarspanningen ligger utanfor tillatet intervall.
Anslut aggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

En fas saknas.
Anslut aggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Elektroniskt fel.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Tradmatningen blockerad

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak

Losning

Orsak
Losning

Fel pd brannarknappen.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta ndarmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Felinstéllda eller utslitna valsar.
Byt ut valsarna.

Fel pa kuggvaxelmotorn.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Brannarmanteln skadad.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Ingen strom till trédmatningen.

Kontrollera anslutningen till aggregatet.

Se avsnittet "Anslutning”.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Oregelbunden upplindning pa rullen.
Aterstdll normala upplindningsforhdllanden eller
byt ut rullen.

Brannarmunstycket har smélt (traden sitter fast).
Byt ut den skadade komponenten.

Oregelbunden tradmatning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Fel pa brannarknappen.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Felinstdllda eller utslitna valsar.
Byt ut valsarna.

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak

Losning

—~—
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Fel pd kuggvaxelmotorn.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation

av aggregatet.

Brannarmanteln skadad.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Tradrullens friktion eller ldsanordningarna for rull-
larna felinstallda.

Minska friktionen.

Oka trycket pa rullarna.

Instabil bage

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Fukt i svetsgasen.

Anvand alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Se till att systemet for gasforsorjning hdlls i perfekt

skick.

Felaktiga parametrar for svetsningen.

Kontrollera svetsaggregatet noggrant.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Mycket stank

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktig baglangd.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Minska arbetsspanningen.

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.

Felaktig bagdynamik.
Oka induktansen i kretsen.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Felaktigt utford svetsning.
Minska brannarens lutning.

Otillrdcklig intrangning

Orsak
Losning

Orsak
Lésning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktigt utford svetsning.
Sank frammatningshastigheten for svetsning.

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Oka arbetsspanningen.

Felaktig elektrod.
Anvind en elektrod med mindre diameter.

Felaktig forberedelse av kanterna.
Oka diktjarnets 6ppning.
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Felaktig jordning.
Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Stora arbetsstycken som ska svetsas.
Oka arbetsspanningen.

Slagginneslutningar

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Otillracklig slaggborttagning.
Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

For stor elektroddiameter.
Anvind en elektrod med mindre diameter.

Felaktig forberedelse av kanterna.
Oka diktjdrnets 6ppning.

Felaktigt utférd svetsning.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Arbeta jamnt under alla svetsningsfaserna.

Volframinneslutningar

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Bldsor
Orsak
Losning

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.
Anvénd en elektrod med storre diameter.

Felaktig elektrod.

Anvédnd alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Slipa elektroden enligt anvisningarna.

Felaktigt utford svetsning.
Undvik kontakt mellan elektroden och smaltbadet.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Ingen sammansmiltning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Sidoskaror
Orsak
Losning

Orsak
Losning
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Felaktig baglangd.
(:)ka avstandet mellan elektroden och arbetsstycket.
Oka arbetsspanningen.

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Oka arbetsspanningen.

Felaktigt utford svetsning.
Oka brannarens lutning.

Stora arbetsstycken som ska svetsas.
Oka arbetsspanningen.
Oka arbetsspanningen.

Felaktig bagdynamik.
Oka induktansen i kretsen.

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.
Anvénd en elektrod med mindre diameter.

Felaktig baglangd.

Minska avstandet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Minska arbetsspanningen.

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Oxidering
Orsak
Losning

Porositet
Orsak

Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktigt utférd svetsning.

Sank oscillationshastigheten i sidled under fyll-
ningen.

Sank frammatningshastigheten for svetsning.

Oitillracklig skyddsgas.
Anvénd gas som ldmpar sig for det material som ska
svetsas.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Fett, farg, rost eller smuts pd de arbetsstycken som
ska svetsas.
Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

Fett, farg, rost eller smuts pd svetsmaterialet.
Anvand alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Fukt i svetsmaterialet.

Anvand alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Felaktig baglangd.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Minska arbetsspanningen.

Fukt i svetsgasen.

Anvand alltid produkter och material med hog kvalitet.
Se till att systemet for gasforsorjning halls i perfekt
skick.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Smaltbadet stelnar for snabbt.

Sank frammatningshastigheten for svetsning.
Varm upp de arbetsstycken som ska svetsas i forvag.
Oka arbetsspénningen.

Varmsprickor

Orsak
Losning
Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.
Anvénd en elektrod med mindre diameter.

Fett, farg, rost eller smuts pd de arbetsstycken som
ska svetsas.
Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

Fett, farg, rost eller smuts pd svetsmaterialet.
Anvand alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Felaktigt utférd svetsning.
Utfor ratt driftsmoment for den fog som ska svetsas.




Orsak Arbetsstycken med olika egenskaper.

Losning Buttra innan svetsningen.

Kallsprickor

Orsak Fukt i svetsmaterialet.

Losning Anvand alltid produkter och material med hog
kvalitet.
Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Orsak Speciell form pd den fog som ska svetsas.

Losning Varm upp de arbetsstycken som ska svetsas i forvag.

Varm upp arbetsstyckena efterdt.
Utfor ratt driftsmoment for den fog som ska svetsas.

Kontakta narmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/
eller problem.

7 TEORETISKA PRINCIPER FOR SVETSNING

7.1 Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Forberedelse av kanterna
For basta resultat bor man alltid arbeta med rena delar, utan
oxidering, rost eller andra fororenande dmnen.

Val av elektrod

Vilken diameter elektroden ska ha beror pa materialets tjocklek,
typ av fog och typ av diktjarn.

Elektroder med stor diameter fordrar hog stromstyrka vilket
medfoér hog varmeutveckling under svetsningen.

Typ av belaggning  Egenskaper Anvindning
Rutil Litthanterlighet Alla positioner
Sur Hog sammansmalt-

ningshastighet Plan
Basisk Mekaniska egenskaper Alla positioner

Val av svetsstrom
Svetsstromsintervallen for den anvanda elektrodtypen framgdr
av elektrodférpackningen.

Att tanda och bibehalla bagen

Den elektriska bagen skapas genom att man gnider elektrod-
spetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutet till jordledningen. Nér bdgen har uppstatt drar man
snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstand.

For att forbattra tandningen dr det i allméanhet lampligt att 6ka
stromstyrkan inledningsvis jamfért med den vanliga svetsstrom-
men (Hot Start).

Nar den elektriska bagen har bildats borjar elektrodens mittersta
del smalta och lagger sig som droppar pa arbetsstycket.

Nar elektrodens yttre beldggning forbrukas bildas skyddande gas
som ger svetsningen hog kvalitet.

For att undvika att dropparna av smalt material kortsluter elek-
troden med smdltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt
med varandra och darmed slacker bagen kan man med férdel
anvanda en tillfallig 6kning av svetsstrommen till dess att kort-
slutningen har upphort (Arc Force).

Om elektroden fastnar i arbetsstycket bér man minska kortslut-
ningsstrommen sa mycket som mojligt (anti-sticking).

—~—
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Svetsning

Elektrodens lutningsvinkel beror pd antalet svetsstrangar.

Elektroden fors vanligen i en svdngande rorelse med stopp vid

dndarna av svetsstdllet for att undvika att for mycket svetsmate-

rial ansamlas i mitten.

Slaggborttagning

Vid svetsning med belagda elektroder tas slaggen bort efter varje
svetsstrang.

Borttagningen utférs med en liten hammare eller genom att
borsta av 16s slagg.

7.2 TIG-Svetsning (kontinuerlig bage)

Principen bakom TIG-svetsning (Tungsten Inert Gas) &r att en
elektrisk bdge bildas mellan en icke avsméltande elektrod (av
ren volfram eller volframlegering med en smélttemperatur pd
cirka 3370 °C) och arbetsstycket. En skyddsgas (argon) skyddar
smaltbadet.

For att undvika farliga volframinneslutningar i fogen far elektro-
den aldrig komma i kontakt med arbetsstycket. Darfor genereras
en urladdning som tdnder den elektriska bagen pa avstand med
hjdlp av en HF-generator.

Det finns ocksd en annan tdndningsmetod som ger mindre vol-
framinneslutningar: s.k. lift-tdndning. | stallet for hog frekvens
startar man med kortslutning med svag stromstyrka mellan elek-
troden och arbetsstycket. Nar elektroden sedan lyfts upp bildas
bdgen och stromstyrkan okar upp till installt varde.

For att den sista delen av svetsstrangen ska fa god kvalitet &r det
bra att kunna kontrollera minskningen av svetsstrommen med
precision och det fordras att gasen flodar i smaltbadet under
nagra sekunder efter det att bdgen har sldckts.

| mdnga driftssammanhang ar det bra att ha 2 férinstillda
svetsstrommar och latt kunna ga fran den ena till den andra
(BILEVEL).

Svetsningspolaritet

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

Detta ar den vanligaste metoden (normal polaritet). Den orsakar
ett begransat slitage pa elektroden (1) eftersom 70 % av vdrmen
koncentreras pd anoden (arbetsstycket).

Smaltbadet blir smalt och djupt med hog frammatningshastighet
och darmed 13g varmeutveckling. Med detta slags polaritet svet-
sar man merparten material med undantag av aluminium (och
legeringar darav) samt magnesium.

o

o I\~
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Med omvand polaritet kan man svetsa legeringar tickta med ett

eldfast oxidskikt med hogre smalttemperatur én metallen.

Man kan inte anvdnda hog stromstyrka eftersom detta skulle

leda till hogt slitage pa elektroden.

®

71\~

7.2.1 TIG-svetsning av stal

TIG-metoden ar mycket effektiv vid svetsning av badde kolstdl
och legeringar, fér den forsta svetsstrangen pa ror och for svets-
ningar ddr utmarkta estetiska egenskaper fordras.

Direkt polaritet (D.C.S.P) anvands.

Forberedelse av kanterna
Denna metod fordrar en noggrann rengoring och forberedelse
av kanterna.

Val och férberedelse av elektrod

Vi rekommenderar att toriuméverdragna volframelektroder (2
% torium - rod), alternativt elektroder belagda med cerium eller
lantan, med f6ljande diametrar anvands:

@ elektrod (mm) stromstyrkeintervall (A)

1,0 15+75
1,6 60+150
2,4 130+ 240

Elektroden formas som i figuren.

>

o stromstyrkeintervall (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

Svetsmaterial

Svetsstavarna ska ha liknande mekaniska egenskaper som bas-
materialet.

Vi rekommenderar inte anvdndning av remsor tagna frdn bas-
materialet, eftersom de kan innehadlla orenheter orsakade av
bearbetningen som kan inverka negativt pd svetsningen.

Skyddsgas
Ren argon (99,99 %) anvands praktiskt taget alltid.
Svetsstrom |elektrodens & Gasmunstycke | Argonflode
(A) (mm) nr. @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 TIG-svetsning av koppar

Eftersom TIG-svetsning ar en metod med hoég varmekoncentra-
tion ar den sarskilt lamplig vid svetsning av material med hog
varmeledningsférmdga, som t. ex. koppar.

Folj anvisningarna for TIG-svetsning av stal ovan eller sérskilda
instruktioner for TIG-svetsning av koppar.
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7.3 Svetsning med kontinuerlig trad (MIG/MAG)

Inledning
Ett MIG-system bestdr av en likstromsgenerator, en matningsan-
ordning och en tradrulle, en brannare samt gas.

REEL

WIRE FEED

SV

A _ | GENERATOR
PIECE = )

Manuellt svetsaggregat

Strommen passerar den avsméltande elektroden (trdd med posi-
tiv polaritet) och bildar sedan bagen, genom vilken den smélta
metallen 6verfors till arbetsstycket. Trdden mdste matas fram for
att ersdtta den elektrod som smalter under svetsningen.

Tillvagagangssatt

Vid svetsning med skyddsgas kan dropparna overforas fran
elektroden pd tva olika sitt. Den forsta metoden kallas
“OVERFORING MED KORTSLUTNING (SHORT-ARC)”. Har
kommer elektroden i direkt kontakt med smaéltbadet, varefter en
kortslutning sker. Trdden fungerar som en sdkring och smadlter.
Darefter tands bdgen igen och cykeln upprepas (Fig. 1a).

o Current

time
ARC PERIO!

| RE-START

g
BREAKING

o Voltage

E =
= F e\
H\\ ~

Ht\\\
H S

Fig. 1a

b
Jl”

BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Fig. 1b

Cykel vid SHORT ARC (a) respektive SPRAY ARC (b)
Ett annat stt att dverfora dropparna ar s3 kallad “OVERFORING
MED STRALE (SPRAY-ARC)”, dér dropparna forst [6sgor sig fran
elektroden och sedan hamnar i sméltbadet (Fig. 1b).
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Svetsningsparametrar
Eftersom bdgen &r synlig minskar behovet att strikt hdlla sig till
installningstabellerna: du har direkt kontroll éver smaltbadet.
- Spanningen inverkar direkt pd svetsstrangens utseende, men
den svetsade ytans storlek kan du variera efter behov genom
att manuellt flytta brannaren sd att beldggningen blir olika
med konstant spanning.
- Trddmatningshastigheten stdr i relation till svetsstrommen.
Forhdllandet mellan olika svetsningsparametrar framgdr av Fig.
2 och 3.

WORKING AREA IN

ARC VOLTAGE (V)

WORKING AREA' IN

100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram for val av optimala arbetsf6rutséttningar.

CURRENT (A)

2 mm wire projection” }

SPRAY-ARC 34V .

f . . . SHORT-ARC 20V®.

2 4 6 8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig. 3 Forhdllandet mellan trddmatningshastigheten och stromstyr-
kan (sammansmaltningsegenskap) i funktion av trdddiametern.
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VAGLEDANDE TABELL FOR VAL AV SVETSNINGSPARAMETRAR FOR DE MEST TYPISKA ANVANDNINGSOMR/&DENA OCH DE
VANLIGASTE TR/O\DARNA

Traddiameter - vikt per meter

Bagspanning

(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Ldg intrangning for sma God kontroll dver intrén- God sammansmiltning Anvénds ej
tjocklekar gning och sammansmaltning| horisontellt och vertikalt
16 - 22 L8 g e
SHORT - ARC
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisk Automatisk svetsning med Automatisk svetsning Anvands ej

24 - 28 kalsvetsning hog spanning

PUOLI LYHYTKAARI :
(SEMI SHORT-ARC) ‘
(6vergdngszon) 7

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
Lag intrangning med Automatisk svetsning med God intrangning neddt God intrangning och hog
installning pd 200 A flera svetsstrangar deposition péd stora tjocklekar
30 - 45 ~
SPRAY - ARC \lj
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Gaser som kan anvindas
MIG-/MAG-svetsning kdnnetecknas huvudsakligen av den slags gas som anvands: inert vid MIG-svetsning (Metal Inert Gas), aktiv
vid MAG-svetsning (Metal Active Gas).

- Koldioxid (CO5)
Med CO, som skyddsgas erhdller man en hég intrangning med hog matningshastighet och goda mekaniska egenskaper till en ldg
driftskostnad. Nackdelen ar att denna gas skapar betydande problem med fogarnas slutgiltiga kemiska sammanséttning, eftersom
element som ldtt oxideras gar forlorade, samtidigt som kolhalten i sméltbadet okar.
Svetsning med ren CO, medfér dven andra problem, sdsom mycket stank och bildande av koloxidporer.

- Argon
Denna inerta gas anvdnds ren vid svetsning av latta legeringar. For svetsning i rostfritt stdl med kromnickel ar det battre att arbeta
med tillsats av 2 % syre och CO,, vilket bidrar till att géra bagen stabil och svetsstrangen bittre formad.

- Helium
Denna gas anvdnds som ett alternativ till argon. Den ger béttre intrangning (vid stora tjocklekar) och hogre matningshastighet.

- Argon/heliumblandning
Ger en stabilare bage an ren helium samt battre intrangning och hastighet 4n argon.

- Blandningar av Argon/CO5 och Argon/CO5/syre

Dessa blandningar anvands vid svetsning av jarnhaltigt material, framfor allt med SHORT-ARC som 6kar varmetillfdrseln. Detta utesluter
inte anvandning med SPRAY-ARC. Normalt innehdller blandningen en CO5-andel pd mellan 8 och 20 % och O, pd cirka 5 %.
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URANOS 3200 PME

Nétspanning U1 (50/60 Hz)

3x400Vac +15%

3x230Vac £15%

Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Trog linjesdkring 20A 30A
Kommunikationsbuss DIGITAL DIGITAL
Maximal upptagen spanning (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Maximal upptagen spanning (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Effektfaktor PF 0.95 0.96
Effektivitet (u) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Maximal stromforbrukning 1Tmax 18.8A 32.9A
Strommens effektivvarde 11eff 13.3A 20.8A
MMA-utnyttjningsfaktor (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
MMA-utnyttjningsfaktor (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
TIG-utnyttjningsfaktor (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
TIG-utnyttjningsfaktor (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
MIG/MAG-utnyttjningsfaktor (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
MIG/MAG-utnyttjningsfaktor (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Instdllningsintervall 2 3-320A 3-320A
Tomgdngsstrom Uo 75Vdc 75Vdc
Skyddsgrad IP IP23S 1P23S
Isoleringsklass H H
Matt (Ixbxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Vikt 27.6 kg. 27.6 kg.
Konstruktionsbestimmelser EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Nétkabelns 4x4 mm?2 4x4 mm?2
Nétkabelns langd 5m 5m

* Den har utrustningen uppfyller de krav som stalls i EN/IEC 61000-3-11.

*

m Denna utrustning uppfyller kraven enligt EN/IEC 61000-3-12 om maximalt tilldten natimpedans vid den gemensamma anslutningspunkten

(PCC) till det allmanna elnétet ar mindre &n eller lika med angivet virde pd “Zmax”. Om den ansluts till ett allmant lagspanningssystem ar det
den som installerar eller anvinder utrustningen som ansvarar for att kontrollera att utrustningen fdr anslutas (genom att radfraga elnatsleverantoren

vid behov).
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DANSK
EF-OVERENSSTEMMELSESERKLARING
Firmaet
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALIEN
TIf. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
erkleerer, at apparatet af typen URANOS 3200 PME
er i overensstemmelse med fglgende EU-direktiver: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE
og at felgende standarder er bragt i anvendelse: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Ethvert indgreb eller enhver aendring, der ikke er autoriseret af SELCO s.r.l., vil medfare, at denne erklaering ikke leengere er gyldig.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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(t Handlemdader, der kan medfgre mindre alvorlige legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting

(t Bemaerkninger med dette symbol foran er af teknisk karakter og ger indgrebene lettere at udfere
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1 ADVARSEL

Inden der udferes nogen form for indgreb, skal man
@m have lest og forstdet denne vejledning.

Der ma ikke udfgres aendringer pa maskinen eller
vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen.
Fabrikanten pdtager sig intet ansvar for legemsbe-
skadigelser eller beskadigelse af ting, opstdet pd grund af mang-
lende lzesning eller udferelse af indholdet i denne vejledning.

)
§

Ethvert anleeg ma udelukkende benyttes til dets forudsete
brug, pd de mdder og omrader, der er anfart pd dataskiltet
og/eller i denne vejledning, og i henhold til de nationale og
internationale sikkerhedsforskrifter. Anden brug end den,
fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhen-
sigtsmaessig og farlig og vil fritage fabrikanten for enhver form
for ansvar for skade.

Tag kontakt til en fagmand i tilfeelde af tvivl eller
problemer omkring anleeggets brug, ogsd selvom
problemet ikke omtales heri.

1.1 Brugsomgivelser

Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle
formdl i industrielle omgivelser.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget
af anleeggets brug i private omgivelser.

Anlaegget skal anvendes i omgivelser med en temperatur pa
mellem -10°C og +40°C (mellem +14°F og +104°F).
Anlaegget skal transporteres og opbevares i omgivelser med
en temperatur pd mellem -25°C og +55°C (mellem -13°F og
131°F).

Anlaegget skal benyttes i omgivelser uden stgv, syre, gas eller
andre eetsende stoffer.

Anlaegget skal benyttes i omgivelser med en relativ luftfugtig-
hed p& hgjst 50 % a 40°C (104°F).

Anlaegget skal benyttes i omgivelser med en relativ luftfugtig-
hed pd hgjst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget md ikke benyttes i en hgjde over havet pa over
2000m (6500 fod).

A

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Svejseprocessen er kilde til skadelig strdling, stgj,

varme og gasudsendelse.

ﬂ Beer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod

Anvend ikke apparatet til optgning af rer.

Benyt aldrig dette apparatur til opladning af bat-
terier og/eller akkumulatorer.

Benyt aldrig dette apparatur til start af motorer.

lysbuestrdlerne, gnister eller gladende metal.

Den benyttede bekleedning skal daekke hele krop-
pen og veere:

- intakt og i god stand

- brandsikker

- isolerende og ter

- teetsiddende og uden opslag

Benyt altid godkendt og slidstaerkt sikkerhedsfodtgj,
der er i stand til at sikre isolering mod vand.

-
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Benyt altid godkendete sikkerhedshandsker, der yder
en elektrisk og termisk isolering.

Anbring en brandsikker afskaermning for at beskytte
omgivelserne mod strdler, gnister og gladende affald.
Advar andre tilstedeveerende om, at de ikke ma

lii-/kI
W

rette blikket direkte mod svejsningen, og at de

skal beskytte sig imod buens strdler eller gladende
metalstykker.

Anvend masker med sideskeerme for ansigtet og
egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere)
for gjnene.

Benyt altid beskyttelsesbriller med sideafskeerm-
ning, iser ved manuel eller mekanisk fjernelse af
svejseaffaldet.

Beer aldrig kontaktlinser!!!

Benyt hgrevaern, hvis svejseprocessen ndr op pd
farlige stgjniveauer.
Hvis stgjniveauet overskrider de greenser, der er

Q0 D

fastlagt i lovgivningen, skal man afgraense arbejds-

omrddet og serge for, at de personer der har

adgang, er beskyttet med hgreveern.

* Der md aldrig udfgres nogen form for eendringer pd anleegget.

* Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet.

Hold hovedet pd lang afstand af MIG/MAG-
breenderen under trddens isetning og fremforing.
Trdden i udgang kan fordrsage alvorlige skader pd
haender, ansigt og gjne.

Undga bergring af emner, der lige er blevet svejset.
Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skoldninger
eller forbraendinger.

AL A

* Overhold alle ovenfor beskrevne forholdsregler, ogsa under
bearbejdninger efter svejsningen, da svejseaffald kan falde af
de bearbejdede emner, der er ved at kgle af.

* Kontrollér, at braenderen er kglet af, inden der udfgres bear-
bejdninger eller vedligeholdelse.

Sarg for, at der er forstehjeelpsudstyr til radighed.
Undervurder aldrig forbraendinger og sar.

Genopret sikre forhold i omrddet, inden arbejdsom-
radet forlades, sdledes at utilsigtet skade pa perso-
ner og genstande undgas.

+
A
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1.3 Beskyttelse mod rgg og gas

Reg, gas og stav fra svejsearbejdet kan medfgre sundhedsfare.
Rogen, der produceres under svejseprocessen, kan under
visse forhold fordrsage cancer eller fosterskade.

Hold hovedet pa lang afstand af svejsningens gas og rag.

Serg for ordentlig naturlig eller mekanisk udluftning i arbejds-
omradet.

Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation
er utilstreekkelig.

Ved svejsning i snaevre omgivelser anbefales det, at der er
en kollega til stede udenfor omrddet til overvdgning af den
medarbejder, der udferer selve svejsningen.

Anvend aldrig ilt til udluftning.

Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jevne mellem-
rum, at sammenholde emissionsmaengden af giftig gas med
de tilladte veerdier i sikkerhedsforskrifterne.

Maengden og farligheden af den producerede rgg kan tilbage-
fares til det anvendte basismateriale, til det tilfgrte materiale
samt til eventuelt anvendte renggringsmidler eller affedtnings-
midler pd det emne, der skal svejses. Fglg omhyggeligt fabri-
kantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

Udfgr aldrig svejsning i naerheden af omrader, hvor der fore-
tages affedtning eller maling.

Placer gasflaskerne udendgrs eller pd steder
luftcirkulation.

med korrekt

~ =14 Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejseprocessen kan vaere drsag til brand og/eller eksplosion.

Fjern anteendelige eller breendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomrddet og det omkringliggende omrade.
Breendbare materialer skal befinde sig mindst 11 meter fra
svejseomrddet og skal beskyttes pa passende vis.

Gnister og glgdende partikler kan nemt blive spredt vidt
omkring og nd de omkringliggende omrdder, ogsd gennem
smd abninger.

Udvis seerlig opmaerksomhed omkring sikring af personer og
genstande.

Udfgr aldrig svejsning oven over eller i neerheden af behol-
dere under tryk.

Udfer aldrig svejsning pa lukkede beholdere eller rar.

Udvis seerlig opmaerksomhed under svejsning af ror eller
beholdere, ogsd selv om de er dbne, tomme og omhyggeligt
rengjorte. Rester af gas, braendstof, olie og lignende kan forar-
sage eksplosioner.

Udfgr aldrig svejsearbejde i en atmosfeere med eksplosions-
farlige pulvermaterialer, gasser eller dampe.

Kontrollér efter afsluttet svejsning, at kredslabet under spaen-
ding ikke utilsigtet kan komme i bergring med elementer, der
er forbundet til jordforbindelseskredslgbet.

Serg for, at der er brandslukningsudstyr til radighed i neerhe-
den af arbejdsomradet.
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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 pa en vaeg eller
lignende med egnede midler, sd de ikke kan veelte eller stade
sammen.

Skru beskyttelseshaetten pd ventilen under transport, klargg-
ring, og hver gang svejsearbejdet er fuldfart.

Undgg at gasflaskerne udseettes for direkte solstrdler, pludselige
temperaturudsving, for hgje eller for lave temperaturer. Udseet
aldrig gasflaskerne for meget lave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med
aben ild, elektriske buer, breendere, elektrodeholderteenger
eller med glgdende partikler fra svejsningen.

Hold gasflaskerne pa lang afstand af svejsekredslgb og stram-
kredslgb i almindelighed.

* Hold hovedet pd lang afstand af det punkt, hvorfra gassen
stremmer ud, nar der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, nar svejsningen er fuldfert.

Udfgr aldrig svejsning pa en gasflaske under tryk.

- O

1.6 Beskyttelse mod elektrisk stgd

N

* Et elektrisk stad kan vaere dadbringende.

* Undga bergring af stramfarende dele bade inden i og uden pa
svejseanlaegget, sa leenge anleegget er under forsyning (braen-
dere, tenger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger,
valser og spoler er elektrisk forbundet til svejsekredslgbet).

* Sgrg for, at anleg og svejser er elektrisk isoleret ved hjeelp af
torre plader og sokler med tilstreekkelig isolering mod mulig
jordforbindelse.

* Kontrollér, at anleegget er forbundet korrekt til et stik og en
stremkilde udstyret med en jordledning.

* Bergr aldrig to svejsebreendere eller to elektrodeholderteenger
samtidigt.
Afbryd gjeblikkeligt svejsearbejdet, hvis det fgles, som om der
modtages elektrisk stad.

Dette udstyr til lysbueteending og -stabilisering er
fremstillet til manuel eller mekanisk styret betjening.

-

Oges leengden af skeerebreenderkabler eller svejse-
kabler med mere end 8 meter, vil det betyde oget
risiko for elektrisk chok.

A




1.7 Elektromagnetiske felter og forstyr-
relser

(R

* Passagen af svejsestram igennem anleeggets indvendige og
udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i umiddelbar
neerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

* Elektromagnetiske felter kan fordrsage (pd nuveerende tidspunkt
ukendte) helbredseffekter ved leengerevarende pavirkning.
De elektromagnetiske felter kan pdvirke andet apparatur sa
som pacemakere eller hgreapparater.

k4

Klassificering af udstyrs elektromagnetiske kompatibilitet
(EMC) i overensstemmelse med EN/IEC 60974-10 (Se typeskilt
eller teknisk data)

Udstyr i klasse B overholder kravene vedrgrende elektromagne-
tisk kompatibilitet i industrielle miljger og private boliger, her-
under boligomrader, hvor elektriciteten leveres via det offentlige
lavspaendingsforsyningsnet.

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrdder, hvor
elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsynings-
net. Der kan veere visse vanskeligheder med at sikre elektromag-
netisk kompatibilitet for klasse A-udstyr i sddanne omrader pd
grund af ledningsbdrne forstyrrelser og strdlingsforstyrrelser.

Baerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker)
bar konsultere en leege, inden de kommer i naerhe-
den af lysbuesvejsninger og plasmaskeering.

Installering, brug og vurdering af omradet

Dette apparat er bygget i overensstemmelse med kravene i den
harmoniserede standard EN60974-10 og er identificeret som et
“KLASSE A’-apparat.

Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle for-
mdl i industrielle omgivelser.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget af
anleeggets brug i private omgivelser.

Ia Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsom-

rddet, og han/hun er i denne henseende ansvarlig
for installering og brug af apparatet i overensstem-
melse med fabrikantens anvisninger. Hvis der opstar
elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugerens
opgave at lgse problemet med hjelp fra fabrikan-
tens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelser skal under alle

(((.’)) omsteendigheder reduceres i en sddan grad, at de

ikke laengere har nogen indflydelse.

Krav til stremtilfarsel (Se tekniske specifikationer)

Hgjspaendingsudstyr kan pd grund af primaerstremmen, som
hentes fra forsyningsnettet, pdvirke nettets stramkvalitet. For
visse typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veere
restriktioner eller krav vedrgrende strgmtilslutningen med hen-
syn til stremforsyningens hgjest tilladte impedans (Zmax) eller
den pakreevede minimumskapacitet (Ssc) ved tilslutningsstedet til
det offentlige elnet (point of common coupling, PCC). Hvis det
er tilfeeldet, er det montgrens eller brugerens ansvar at sikre, at
udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet.

Inden dette apparat installeres, skal brugeren vurdere
de eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan
opstd i det omkringliggende omrade, specielt hvad
angdr de tilstedeveerende personers sundhedstil-
stand, fx: brugere af pacemakere og hgreapparater.

—~—
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Ved interferens kan der opstd behov for yderligere forholdsreg-

ler, sa som filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man overveje muligheden for afskaermning af

forsyningskablet.

Svejsekabler

Folg nedenstdende regler for at reducere virkningen af de elek-

tromagnetiske felter:

- Rul, om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og
fastspaend dem.

- Undga at vikle svejsekablet rundt om kroppen.

- Undgad at std imellem jordforbindelseskablet og effektkablet
(hold begge kabler pd samme side).

- Kablerne skal holdes sa korte som muligt, og de skal placeres
sd teet sammen som muligt og feres neer eller pd gulvplanet.

- Placer anlaegget i en vis afstand af svejseomrddet.

- Kablerne skal holdes adskilt fra alle gvrige kabler.

Potentialudligning

Der skal tages hgjde for stelforbindelse af alle metalkomponen-
ter pd svejseanlaegget og i den umiddelbare naerhed.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende potentialudlig-
ning.

Jordforbindelse af arbejdsemnet

Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektri-
ske sikkerhed eller p.g.a. dets storrelse og placering, kan en stel-
forbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne.
Veer opmaerksom pd, at jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke
md gge risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

Afskaermning

Afskeermning af udvalgte kabler og apparater i det omkringlig-
gende omrdde kan lgse interferensproblemer. Muligheden for
afskeermning af hele svejseanlaegget kan overvejes i specielle
arbejdssituationer.

S

1P23S

- Indkapsling er beskyttet mod indfgring af fingre og faste frem-
medlegemer med en diameter storre end/lig med 12,5 mm
og bergring af farlige elementer.

- Indkapslingen er beskyttet mod regn i en vinkel pa op til 60°
fra lodret position.

- Indkapslingen er beskyttet mod skader fordrsaget af vandind-
treengning, ndr apparaturets bevaegelige dele ikke er i bevee-
gelse.

2 INSTALLERING
Installeringen ma kun udferes af erfarent perso-
nale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.
Ved installering skal man sgrge for, at stremkil-
4 den er afbrudt fra forsyningsnettet.

3
i
@Il

1.8 IP-beskyttelsesgrad

Der er forbudt at forbinde stromkilderne (i serie
eller parallelt).
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- Anlaegget er udstyret med et greb, der giver mulighed for at
transportere det i handen.

- Anlaegget er ikke udstyret med specielle lgfteelementer. Benyt
en gaffellift og udvis stor forsigtighed under flytninger, for at
undgd at generatoren veelter.

A
bll

E 2.2 Placering af anlaegget

2.1 Lgfte-, transport- og aflaesningsan-
visninger

Undervurder aldrig anleggets vegt, (lees de tek-
niske specifikationer).

Lad aldrig laesset glide hen over - eller haenge
stille over - mennesker eller ting.

Lad aldrig anlegget eller de enkelte enheder
falde eller stotte mod jordoverfladen med stor
kraft.

Det er muligt at forsyne anlaegget via et generator-
aggregat, hvis dette blot sikrer en stabil forsynings-
spending pd =15 % af veerdien af den maerke-

iF?

spaending, som fabrikanten har oplyst, under alle

mulige driftsforhold og ved den maksimale maeerke-
effekt, som strgmkilden kan levere.

Det anbefales, som en norm, at benytte genera-
tor-aggregater med en effekt svarende til det
dobbelte af stramkildens effekt, hvis den er enfa-
set, og svarende til 1,5 gang sa 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-gran) leder til jordforbindelse,
der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt.

1

De elektriske forbindelser skal vere udfert af
teknikere, der opfylder de specifikke faglige og
tekniske krav, samt vare i overensstemmelse

A

@ MAX 250mm

{e—

Overhold nedenstdende forholdsregler:

- Der skal veere nem adgang til betjeningsorganerne og tilslut-
ningspunkterne.

- Placér aldrig udstyret i sneevre omrader.

- Anbring aldrig anlaegget pd en overflade med en heeldning pd
over 10° i forhold til det vandrette plan.

- Slut anleegget til i et tort, rent omrade med god udluftning.

- Beskyt anlaegget mod direkte regn og solstrdler.

2.3 Tilslutning

D=

Anlaegget er udstyret med et forsyningskabel til tilslutning til

ledningsnettet.

Anlaegget kan forsynes med:

- 400V trefase

- 230V trefase
PAS PA: For at undga personskader eller beskadi-
gelse af anlaegget skal man kontrollere den valgte
netspanding og sikringerne, INDEN maskinen

IUII
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tilsluttes nettet. Desuden skal man sikre, at kab-
let tilsluttes en stikkontakt, der er udstyret med
jordkontakt.

Apparatets funktion er garanteret ved spaendinger,
der afviger op til =15% fra den nominelle veerdi.

med den nationale lovgivning i det land, hvor
installeringen finder sted.

Stremkildens ledningskabel er udstyret med en gul/grgn led-
ning, der ALTID skal forbindes til jordforbindelsen. Denne
gul/grenne ledning md ALDRIG benyttes sammen med andre
ledninger til speendingsudtag.

Kontrollér, at der findes en ”jordforbindelse” pa det anvend-
te anleeg, samt at stikkontakten er i korrekt stand.

Montér udelukkende typegodkendte stik i overensstemmelse
med sikkerhedsreglerne.

' 2.4 Ildriftszettelse

Tilslutning til MMA-svejsning

Tilslutningen vist pa tegningen giver svejsning med
omvendt polaritet. Hvis man gnsker svejsning med
direkte polaritet, skal tilslutningen byttes om.

(

WF 4000

URANOS...

- Tilslut (3) jordklemmen til den negative pol (-) (4) pa stremfor-
syningen.

- Tilslut (1) elektrodeholderen til den positive pol (+) (2) pa
stramforsyningen (WF).
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Tilslutning til TIG-svejsning

- Tilslut (4) jordklemmen til den positive pol (+) (3) pd strom-_ poihing braenderens kolevaesketilbagelgbsslange (rgd farve)

f(?rsyningen. ) ) ) o . med det relevante samlestykke/kobling (rad farve - symbol
- Tilslut TIG-svejsebraenderstikket (5) til svejsestikket (6) pa @)'

stramforsyningen.
- Tilslut forbindelsesstykket pd braenderens gasslange (9) separat
til selve gasforsyningen (10).

- Forbind braenderens kgleveesketilfarselsslange (bld farve) med
det relevante samlestykke/kobling (bl farve - symbol (@@¥).
- Forbind MIG-braenderen (18) til adapteren (19). Veer specielt

Beskyttelsesgassen reguleres ved hjalp af den pﬁpasse“g med at stramme fastgﬂringsringen fuldst&ndlgt
hanel der normalt ﬁndes pa br&nderen. - TllSlUt (20) jordklemmen tl] den negative p0| (-) (21) pé strom-
(t forsyningen.

Tilslutning til MIG/MAG-svejsning

\
O . / @

- Forbind CAN-BUS signalkablet, som styrer eksternt udstyr (fx
RQ) til forbindelsesleddet (11).

- Seet forbindelsesleddet i og drej ringmgtrikken med uret, ind-
til delene sidder helt fast.

- Forbind kabelbundtets (12) effektkabel til det relevante udtag

(13).
Seet stikket i og drej med uret, indtil elementerne er skruet
fuldsteendigt fast.

- Forbind kabelbundetets signalkabel (14) til den relevante kon-
nektor (15).
Saet konnektoren i og drej ringmetrikken med uret, indtil
elementerne er skruet fuldsteendigt fast.

- Forbind kabelbundtets gasslange (9) til gasflaskens trykregule-
ring eller til samlestykket pa gasforsyningen (10).

- Forbind kabelbundtets kalevaesketilfarselsslange (bld farve)
%det relevante samlestykke/kobling (bla farve - symbol

).

- Forbind kabelbundtets kalevaesketilbagelgbsslange (rad farve)

med det relevante samlestykke/kobling (rad farve - symbol

%)
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3 PRASENTATION AF ANLAGGET 3.3 Bagpanel

3.1 Generelle oplysninger

Det er multiprocessor anleeg, der er helt digitale (databehandling
pa DSP og kommunikation via CAN-BUS), der er i stand til pd
bedste mdde at opfylde de forskellige krav inden for svejsning.
En kraftig mikroprocessor tillader den fulde kontrol med alle
svejsefunktionerne og gor dette anleeg egnet til mangeartede
svejseprocesser sasom MMA, TIG DC LIFT START, MIG/MAG,
MIG-Vibreret, MIG-DobbeltVibreret.

3.2 Det frontale betjeningspanel

Tendingskontakt
Styrer den elektriske teending af svejsemaskinen.

Den kan stilles i to positioner: "O" slukket; "I' teendt.

Signalkabel (CAN-BUS) (RC) input

Signalkabel (CAN-BUS) (Kabler) input

béhlervecing e

Stremforsyning Gastilslutning (TIG)

Angiver, at anlaegget er tilsluttet forsyningsnettet og
teendt.

CRCNCNCICH

Forsyningskabel
Kablet giver mulighed for at forsyne anlaegget og koble
det til ledningsnettet.

Generel alarm
Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks. tempe-
raturbeskyttelsen, kan aktiveres (se under “Alarmkoder”).

Tendt 3.4 Stikkontaktpanel

Angiver, at der er spaending pd anlaeggets udgangsfor-
bindelser.

Signalkabel (CAN-BUS) (RC) input

b 0@

Tell  Uel

1 Negativt effektudtag

@ Giver mulighed for at tilslutte elektrodejordforbindel-
sens eller breenderens kabel i TIG.
Giver mulighed for tilslutning af jordkabel i MIG/MAG
og Puls MIG.

2 Positivt effektudtag

@ Giver mulighed for at tilslutte elektrodebraenderen i
MMA eller jordforbindelseskablet i TIG.
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4 EKSTRAUDSTYR

4.1 Almene oplysninger

Nar fjernbetjeningen sluttes til den relevante konnektor pa
generatoren, aktiveres fjernbetjeningsfunktionen. Tilslutningen
kan bdde udferes med teendt og slukket anleg.

Generatorens betjeningspanel vil forblive aktivt og kan afvikle
en hvilken som helst modifikation, nar fjernbetjeningen er slut-
tet til. Modifikationerne pa generatorens betjeningspanel vises
0gsd pa fiernbetjeningens betjeningspanel og omvendt.

4.2 Fjernbetjening RC 100

Anordningen RC 100 er en fjernbetjening til visning og justering

af svejsestrammen og svejsespaendingen.

“Se i instruktionsmanualen”.

4.3 Fjernbetjening RC 180
9

Denne anordning giver mulighed for pd afstand at variere den
ngdvendige strammaengde uden at skulle afbryde svejseproces-
sen eller forlade arbejdsomrddet.

“Se i instruktionsmanualen”.

4.4 Fjernbetjening RC 200

)

Anordningen RC 200 er en fjernbetjening, der giver mulighed
for at vise og eendre alle de disponible parametre pa strgmkil-
dens betjeningspanel, hvortil den er forbundet.

“Se i instruktionsmanualen”.

-
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4.5 Braenderne i serien SR 17/26V

4.6 Braenderne i serien MIG/MAG

“Se i instruktionsmanualen”.

4.7 Brenderne i serien MIG/MAG - DIGIMIG

Breenderne i serien MB501D PLUS er digitale MIG/MAG-braendere,
der giver mulighed for at kontrollere de vigtigste svejseparametre:

- svejsestrgm (Processen synergisk MIG/MAG)
- bueleengde (Processen synergisk MIG/MAG)
- tradhastighed  (Processen manuel MIG/MACG)

- svejsespaending  (Processen manuel MIG/MAG)
- programgenkaldelse

og for at fa vist de reelle veerdier for:

- svejsestrgm

- svejsespaending
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4.8 Braenderne i serien Push-Pull

“Se i instruktionsmanualen”.

5 VEDLIGEHOLDELSE

Anlaegget skal undergd en rutinemaessig vedlige-
' holdelse i henhold til fabrikantens anvisninger.

Al vedligeholdelse skal udelukkende udfares af kvalificeret
personale.

Alle adgangslager, dbninger og deeksler skal veere lukket og kor-
rekt fastgjort, ndr apparatet er i funktion.

Anlaegget mad aldrig udsaettes for nogen form for modifikation.
Undgd ophobning af metalstov i narheden af eller direkte pad
udluftningsvingerne.

: Afbryd strgmforsyningen til anlagget inden

enhver form for indgreb!
¢

—1

Regelmassig kontrol af stremkilden:

- Renggr stremkilden indvendigt ved hjelp af
trykluft med lavt tryk og blgde bgrster.

- Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle
forbindelseskabler.

Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenter i braen-
derne, i elektrodeholdertangen og/eller jordledningskab-
lerne skal nedenstiende fremgangsmade overholdes:
Kontrollér temperaturen pa komponenterne og
E sorg for, at de ikke er overopvarmet.

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerheds-
reglerne.

Anvend egnede nggler og vaerktgj.

|

Ved manglende udferelse af ovennavnte vedligeholdelse vil
alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilflde vare
fritaget for alle former for ansvar.
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Eventuel reparation eller udskiftning af anlegs-
' elementer ma udelukkende udfgres af teknisk

kvalificeret personale.

Reparation eller udskiftning af anlegselementer udfert af
uautoriseret personale medfgrer gjeblikkeligt bortfald af
produktgarantien.

Anlaegget ma aldrig udsattes for nogen form for modifikation.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar, hvis operatgren
ikke overholder disse forskrifter.

Manglende tending af anlegget (gren kontrollampe slukket)

Arsag ﬁ/\anglende ledningsnetsspeending i forsyningsstik-
et.

Lasning Udfgr en kontrol og foretag en reparation af det
elektriske anlaeg.
Benyt kun specialiseret personale.

Arsag Defekt forsyningsstik eller —ledning.

Lasning Udskift den defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Arsag Breendt linjesikring.

Lasning Udskift den defekte komponent.

Arsag Defekt teendingskontakt.

Lgsning Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Arsag Defekt elektronik.

Lasning Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget

reparere.

Manglende udgangseffekt (anlagget svejser ikke)

Arsag Fejlbeheeftet braenderknap.

Lasning Udskift den defekte komponent.
Kontakt neaermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Arsag Overophedet anlaeg (termisk alarm — gul kontrol-
lampe teendt).

Lasning Afvent at anlaegget kaler af uden at slukke det.

Arsag Aben sideafskaermning eller defekt I3geafbryder.

Lasning Det er ngdvendigt for operatarsikkerheden, at
sidepanelet er lukket under svejsefaserne.
Udskift den defekte komponent.
Kontakt naermeste servicecenter og lad breenderen
reparere.

Arsag Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

Lasning Udfgr jordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jeevnfar afsnittet “Installation”.

Arsag Ledningsnetsspaending over interval (gul kontrol-
lampe taendt).

Lasning Bring ledningsnetsspaendingen tilbage i strgmkil-

dens forsyningsinterval.
Udfgr en korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.




f\rsag
Lasning

Defekt elektronik.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Ukorrekt effektlevering

Arsag
Lgsning
Arsag
Lasning
Arsag

Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Fejlagtig markering af svejseprocessen eller defekt
omskifter.
Udfar en korrekt markering af svejseprocessen.

Fejlagtig indstilling af systemets parametre eller
funktioner.
Nulstil systemet og indstil svejseparametrene igen.

Defekt potentiometer/encoder til regulering af svej-
sespaending.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Ledningsnetsspeending over interval.
Udfgr en korrekt tilslutning af anlaegget.
Jaevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Mangel af en fase.
Udfar en korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Defekt elektronik.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Blokeret tradfremforing

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Fejlbehzeftet breenderknap.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Ukorrekte eller nedslidte valser.
Udskift valserne.

Defekt tradfremfarer.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Beskadiget braenderbekleedning.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Tradtreek uden forsyning.

Kontroller tilslutningen til stramkilden.

Jeevnfar afsnittet "Tilslutning”.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Irreguleer opvikling pa spolen.
Genopret spolens normale vikleforhold eller skift
den ud.

Sammenbrandt svejsedyse (sammensmeltet trad).
Udskift den defekte komponent.

—~—
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Arsag Fejlbehaeftet breenderknap.
Lasning Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Arsag Ukorrekte eller nedslidte valser
Lasning Udskift valserne.

Arsag Defekt tradfremfgrer.

Lasning Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Arsag Beskadiget braenderbekleedning.

Lasning Udskift den defekte komponent.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Arsag Darligt justeret spoleholderkobling eller valsebloke-
ringsanordning.

Lasning Lasn koblingen.
Forag trykket pd valserne.

Ustabil bue

Arsag Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Lasning Juster gasstrgmmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

Arsag Fugtighedsforekomst i svejsegassen.

Lasning Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Serg for at holde gasforsyningsanlaegget i perfekt
stand.

Arsag Ukorrekte svejseparametre.

Lasning Udfar en omhyggelig kontrol af svejseanleegget.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Overdreven sprgjt-udslyngning

Arsag Ukorrekt buelaengde.

Lasning Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
Reducer svejsespaendingen.

Arsag Ukorrekte svejseparametre.

Lasning Reducer svejsestrammen.

Arsag Ukorrekt buedynamik.

Lasning Forag kredslgbets induktive veerdi.

Arsag Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Lasning Juster gasstrgmmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

Arsag Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Lasning Reducer breenderens haeldning.

Utilstrekkelig gennemtrangning

Arsag Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Lasning Reducer fremfgringshastigheden i svejsning.
Arsag Ukorrekte svejseparametre.

Lasning Forgg svejsestrammen.
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Lasning

/o\rsag
Lasning

Arsag

Lasning

Arsag
Lasning
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Uegnet elektrode.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Ukorrekt forberedelse af kanterne.
Forgg spaltens abning.

Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.
Udfer jordforbindelsestilslutningen korrekt
Jeevnfar afsnittet “Installation”

Emnerne, der skal svejses, er for store.
Forag svejsestrammen.

Slaggeindslutning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

f\rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Ukomplet bortbearbejdning af slaggen.
Udfgr en omhyggelig rengering af emnet, inden
svejsningen udfgres.

Elektrodens diameter er for stor.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Ukorrekt forberedelse af kanterne.
Forag spaltens dbning.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
Sarg for, at fremfgringen er regelmaessig under alle
svejsefaserne.

Tungsteninklusion

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Blaesning
Arsag
Lasning

Ukorrekte svejseparametre.
Reducer svejsestrammen.
Benyt en elektrode med en stgrre diameter.

Uegnet elektrode.
Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Udfgr en korrekt slibning af elektroden.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Undga bergringer mellem elektrode og svejsebad.

Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at braenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

Sammensmeltning
o

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning
f\rsag

Lasning
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Ukorrekt buelaengde.
Forgg afstanden mellem elektrode og emne.
Forag svejsespaendingen.

Ukorrekte svejseparametre.
Forag svejsestrammen.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Tilpas vinklen pd breenderens haeldning.

Emnerne, der skal svejses, er for store.
Forag svejsestrammen.
Forag svejsespaendingen.

Ukorrekt buedynamik.
Forag kredslgbets induktive veerdi.

Marginale graveringer

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

/O\rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Ukorrekte svejseparametre.
Reducer svejsestrammen.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Ukorrekt buelengde.
Forgg afstanden mellem elektrode og emne.
Forag svejsespandingen.

Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Reducer sideoscillationshastigheden under pafyldning.
Reducer fremfgringshastigheden under svejsning.

Utilstreekkelig gasbeskyttelse.
Benyt gas, der passer til det materiale, der skal svejses.

Oxideringer

Arsag
Lasning

Porgsitet
Arsag

Lasning

Arsag

Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lagsning

Arsag
Lasning

/o\rsag
Lasning

/O\rsag
Lasning

Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at braenderens spreder og gasdyse er
god stand.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
de emner, der skal svejses.

Udfgr en omhyggelig rengering af emnet, inden
svejsningen udfores.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
tilsatsmaterialet.

Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Fugtighedsforekomst i tilsatsmaterialet.
Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Ukorrekt buelaengde.
Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
Reducer svejsespaendingen.

Fugtighedsforekomst i svejsegassen.

Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Sgrg for at holde gasforsyningsanlaegget i perfekt
stand.

Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at braenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

For hurtig sterkning af svejsebadet.

Reducer fremfgringshastigheden i svejsning.
Udfer en forvarmning af de emner, der skal svejses.
Forag svejsestrammen.

Knagelyd ved opvarmning

Arsag
Lasning

Arsag

Lasning

Ukorrekte svejseparametre.
Reducer svejsestrammen.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
de emner, der skal svejses.

Udfgr en omhyggelig renggring af emnet inden
svejsningen udfares.




f‘\rsag Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
tilsatsmaterialet.

Lasning Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Arsag Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Lasning Udfer de korrekte driftssekvenser til den sammen-
fgjning, der skal svejses.

Arsag De emner, der skal svejses, har forskellige egenskaber.

Lasning Udfar en indsmering, inden svejsningen udfares.

Knagelyd ved kolde emner

Arsag Fugtighedsforekomst i tilsatsmaterialet.

Lasning Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Arsag Partikuleer geometri i den sammenfgjning, der skal
svejses.

Lasning Udfer en forvarmning af de emner, der skal svejses.

Udfgr en eftervarmning.
Udfer de korrekte driftssekvenser til den sammen-
fgjning, der skal svejses.

Ret henvendelse til det nermeste servicecenter ved enhver
tvivl og/eller ethvert problem.

7 GODE RAD OM SVEJSNING |
7.1 Svejsning med bekladt elektrode (MMA)

Forberedelse af kanterne
For at opna gode resultater anbefales det at arbejde pa rene
dele uden oxydering, rust eller andre forurenende stoffer.

Valg af elektroden

Diameteren pd den elektrode, der skal anvendes, afhaenger af
materialets tykkelse, af positionen, af sammenfgjningstypen og
af svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kraever hgj strem med deraf fgl-
gende hgj varmedannelse under svejsningen.

Bekledningstype Egenskaber Brug

Rutil Let at anvende Alle positioner
Sur Hgj smeltehastighed Flade

Basisk Hgj kvalitet

i sammenfgjningen Alle positioner
Valg af svejsestrammen
Svejsestramsomradet for den anvendte elektrodetype vil vaere

specificeret pa elektrodeemballagen af fabrikanten.

Tanding og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue tendes ved at gnide elektrodespidsen
mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet og - nar lys-
buen er teendt - ved hurtigt at treekke stangen tilbage til den
normale svejseafstand.

Det vil normalt veere nyttigt at have en hgjere indledende strgm
i forhold til basis-svejsestrammen (Hot Start) for at lette teendin-
gen af lysbuen.

Nér den elektriske lysbue er dannet, pdbegyndes smeltningen af den
midterste del af elektroden, der aflaegges i drdbeform pa svejseemnet.
Elektrodens eksterne bekleedning leverer under brugen beskyt-
telsesgas til svejsningen, der sdledes vil veere af god kvalitet.

For at undgd at drdber af smeltet materiale ved kortslutning af
elektroden med svejsebadet medfgrer slukning af lysbuen p.g.a.
en utilsigtet tilneermelse af de to enheder, vil det veere hensigts-
maessigt at gge svejsestrammen forbigdende, indtil kortslutnin-
gen er afsluttet (Arc Force).

—~—
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Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet, vil det veere hen-
sigtsmaessigt at seenke kortslutningsstrammen til minimum
(antisticking).

Udfgrelse af svejsningen

Elektrodens haeldningsvinkel varierer afheengigt af antallet af
afsaettelser. Elektrodebevaegelsen udfgres normalt med svingnin-
ger og stop i siden af sgmmen, sdledes at man undgar for stor
afsaettelse af svejsemateriale i midten.

Fjernelse af slagger

Svejsning med beklaedte elektroder kraever fjernelse af slagger
efter hver sveisesgm.

Slaggerne kan fjernes ved hjelp af en lille hammer eller ved
bgrstning, hvis det drejer sig om skare slagger.

7.2 TIG-svejsning (kontinuerlig lysbue)
TIG-svejsemetoden (Tungsten Inert Gas) er baseret pd princippet
med en elektrisk lysbue, der teendes mellem en ikke smeltbar
elektrode (ren eller legeret tungsten med smeltetemperatur
pa cirka 3370°C) og svejseemnet. En atmosfere af inaktiv gas
(argon) sgrger for beskyttelse af badet.

For at undgd at der opstdr farlige tungstensophobninger i forbindel-
sesstedet, ma elektroden aldrig komme i kontakt med svejseemnet.
Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med en anordning til
teending af lysbuen, der giver en hgj frekvens og en hgj speendingsud-
ladning mellem spidsen af elektroden og svejseemnet. Takket veere
den elektriske gnist, der ioniserer gasatmosfeaeren, kan lysbyen derfor
teenaes uden nogen kontakt mellem elektroden og svejseemnet.
Der findes ogsd en starttype med reduceret tungstentilfgjelse:
start med lift, der ikke kreever hgj frekvens, men kun en ind-
ledende tilstand med kortslutning ved lav strgm mellem elek-
troden og emnet. | det gjeblik, hvor elektroden lgftes, skabes
lysbuen, og stremmen @ges, indtil den ndr den indstillede
svejseveerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er det
hensigtsmaessigt at kunne betjene svejsestramsaenkningen med
preecision, og det er ngdvendigt, at gassen strammer ned i svej-
sebadet endnu et par sekunder, efter at buen er gdet ud.
Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmaessigt at kunne
rdde over to forindstillede svejsestramme og med lethed at
kunne skifte fra den ene til den anden (BILEVEL).
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Svejsepolaritet

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

Dette er den mest anvendte polaritet (direkte polaritet), der
giver begreenset slid pd elektroden (1), fordi 70 % af varmen
koncentreres pa anoden (emnet).

Der fas smalle og dybe bade med hgje fremfgringshastigheder
og lav varmetilfarsel. De fleste materialer svejses med denne
polaritet, undtagen aluminium (og aluminiumslegeringer) og
magnesium.

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)
Omvendt polaritet bruges til svejsning af legeringer beklaedt
med et varmebestandigt oxydlag med en smeltetemperatur, der
er hgjere end ved metal.
Der kan ikke anvendes hgj stram, fordi det vil medfgre stort slid
pa elektroden.

®

WS

7.2.1 TIG-svejsning af stdl

Tig-proceduren er meget effektiv ved svejsning af stdl - bade
kulstal og legeringer - og ved farste afsaettelse pd ror, samt ved
svejsning, der kraever et optimalt udseende.

Der kraeves direkte polaritet (D.C.S.P).

Forberedelse af kanterne
Proceduren kreever omhyggelig renggring og forberedelse af
kanterne.

Valg og forberedelse af elektroden

Det anbefales at anvende thorium-tungstenselektroder (2 %
thorium-ragdfarvet) eller som alternativ, ceriums- eller lanthans-
elektroder med de nedenstdende diametre:

@ elektrode (mm) Stramomrade (A)

1,0 15+75
1,6 60+150
2,4 130+240

Elektroden skal tilspidses som vist pd illustrationen.
<§a

a9 Strgmomrade (A)
30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250
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Svejsestang

Svejsestaengerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til
basismaterialets.

Undgad at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kan inde-
holde urenheder fordrsaget af forarbejdningen, der kan fa nega-
tiv indflydelse pa svejsningen.

Beskyttelsesgas
Der anvendes i praksis altid ren argon (99,99 %).
Svejsestrom | O elektrode Gasdyse Argon
(A) (mm) nr. @& (mm)| stremning
(I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 TIG-svejsning af kobber

Fordi TIG-svejsning er en procedure med stor varmekoncentra-
tion, er den specielt egnet til svejsning af materialer med stor
termisk ledeevne, som f.eks. kobber.

Ved TIG-svejsning af kobber skal man fglge samme fremgangs-
mdde som ved TIG-svejsning af stal, eller specifikke vejledninger.

7.3 Svejsning med kontinuerlig trad (MIG/MAG)

Indledning
Et MIG-system bestar af en jevnstrgmskilde, en tradfremfarer,
en tradspole, en braender og gas.

WIRE FEED

SYD

Anlaeg til manuel svejsning

Strgmmen overfgres til lysbuen gennem smelte-elektroden (trad
anbragt med positiv polaritet). Under denne proces overfgres
det smeltede metal til svejseemnet ved hjeelp af lysbuen. Den
automatiske fremfgring af den kontinuerlige elektrode af tilsats-
materiale (trdden) er ngdvendig for at erstatte den smeltede
svejsetrdd under svejsningen.




Procedurer

Ved svejsning med gasbeskyttelse, danner den mdde, hvorpd
drdberne skilles fra elektroden, to forskellige overfaringssystemer.
Ved den fgrste metode, der defineres som “KORTSLUTNINGS-
OVERFZRSEL (SHORT-ARC)”, dannes et lille, hurtigt-starknende
bad, hvor metallet kun overfgres fra elektroden til svejseemnet i en
kort periode, mens elektroden er i kontakt med badet. | dette tids-
rum, hvor elektroden er i direkte kontakt med badet, opstar der en
kortslutning med en smelteeffekt for en del af trdden, der afbrydes,
hvorefter lysbuen teendes igen, og cyklussen gentages (Fig. 1a).

o) Current

o) Voltage

Fig. 1a
D 5
/g\ Ll
i 8
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER
Fig. 1b

Cyklussen SHORT (a) og svejsningen SPRAY ARC (b)

Den anden metode for overfgrsel af draberne er den sdkaldte
“SPROJTE-OVERFARSEL (SPRAY-ARC)”, hvor metallet overfgres
i form af meget sma draber, der dannes og udskilles fra spidsen
af trdden og overfares til badet via lysbuestrdlen (Fig. 1b).

Svejseparametre

Lysbuens synlighed reducerer kravet om, at operatgren ngje skal

holde gje med reguleringstabellerne, da han kan kontrollere

smeltebadet direkte.

- Spaendingen har direkte indflydelse pd ssmmens udseende,
men svejsesgmmens mal kan varieres efter de forskellige
behov ved manuelt at justere breenderens bevaegelse, sdledes
at man opnar varierende afleegninger med konstant spaen-
ding.

- Tradens fremfaringshastighed afhaenger af svejsestrammen.

Pa Fig. 2 og 3 vises de forhold, der findes mellem de forskellige

svejseparametre.

ARC VOLTAGE (V)

100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram over valg af de bedste arbejdskarakteristika.
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‘CURRENT (A)

500 |-+
400 [----t
300 f---/t

200 f-p--r

77 12 mm wire :
SPRAY-ARC 34\ !
. . . . SHORT-ARC 20V8.
2 4 6 8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

100 Hr-A -k

Fig. 3 Forhold mellem trddens fremfgringshastighed og strem-
styrken (smeltekarakteristika) pd grundlag af trddens diameter.
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VEJLEDENDE TABEL TIL VALG AF SVEJSEPARAMETRENE | FORHOLD TIL DE MEST ALMINDELIGE ARBEJDSOMR/O\DER, SAMT
DE MEST ANVENDTE TRADE

Traddiameter — vaegt pr. meter

Lysbuespaending

(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Lav gennemtraengning ved |God kontrol af gennemtraen-| God smeltning vandret og Anvendes ikke
sma tykkelser gningen og smeltningen lodret
16 - 22 &
SHORT - ARC
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisk Automatisk svejsning med Automatisk svejsning Anvendes ikke
24 28 hjgrnesvejsning hgj spending (faldende)
- — 77
& .
SEMI SHORT-ARC | ¢ /é >
(Overgangszone) i % %’ }
: N i, \
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Lav gennemtraengning ved Automatisk svejsning God gennemtraengning | God gennemtraengning og hgj
regulering til 200 A med flere gennemfarsler (faldende) aflejring pd store tykkelser
30 -45 ) ;
SPRAY - ARC A%%
B e // ¢ \r
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Anvendelige gasser
MIG-MAG-svejsning kendetegnes hovedsageligt af den anvendte gastype: inert til MIG-svejsning (Metal Inert Gas), aktiv til MAGC-
svejsning (Metal Active Gas).

- Kuldioxid (CO5)
Ved anvendelse af CO, som beskyttelsesgas, opndr man hgj gennemtraengning med stor fremfgringshastighed, samt korrekte
mekaniske egenskaber, samtidigt med en lav driftsomkostning. Alligevel medfgrer brug af denne gas store problemer vedrgrende
den afsluttende kemiske sammensaetning af samlingerne, fordi der opstdr tab af elementer, der har let ved at oxydere, og samtidigt
tilferes der mere kulstof til badet.
Svejsning med ren CO, giver ogsd andre problemer, sdsom for store maengder sprgjt, samt opstdelse af porgsitet, fordrsaget af
kulilte.

- Argon
Denne inaktive gas anvendes ren ved svejsning af letmetal-legeringer, hvorimod man til svejsning af rustfrit stdl med krom-nikkel
bar foretraeekke at arbejde med tilfgjelse af oxygen og CO, i procentdelen 2 %, fordi dette forhold bidrager til lysbuens stabilitet
og giver en forbedret form pd svejsessmmen.

- Helium
Denne gas anvendes i stedet for argon, og giver stgrre gennemtreengning (ved store tykkelser), samt stgrre fremfgringshastighed.

- Blanding af Argon og Helium
Ved denne blanding opndr man en mere stabil lysbue, samt starre gennemtraengning og hastighed i forhold til argon.

- Blanding af Argon-CO, og Argon-CO,-Oxygen
Disse blandinger anvendes til svejsning af jernholdige materialer, specielt under forhold med SHORT-ARC, fordi de forbedrer den
specifikke varmetilfgrsel. Dette medfgrer dog ikke, at de ikke kan anvendes ved SPRAY-ARC. Normalt indeholder blandingen en
procentdel af CO5 pd mellem 8 og 20 % og O, pd omtrent 5 %.
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8 TEKNISKE SPECIFIKATIONER

URANOS 3200 PME

Forsyningsspaending U1 (50/60 Hz) 3x400Vac +15% 3x230Vac +15%
Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Forsinket linjesikring 20A 30A
Kommunikationstype DIGITAL DIGITAL
Maks. effekt optaget (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Maks. effekt optaget (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Effektfaktor PF 0.95 0.96
Ydeevne (u) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Maks. stram optaget I1maks. 18.8A 32.9A
Effektiv stram |1eff 13.3A 20.8A
Brugsfaktor MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Brugsfaktor MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Brugsfaktor TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Brugsfaktor TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Brugsfaktor MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Brugsfaktor MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Indstillingsomrade 12 3-320A 3-320A
Spaending uden belastning Uo 75Vdc 75Vdc
IP-beskyttelsesgrad IP23S 1P23S
Isoleringsklasse H H
Dimensioner (Ixdxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Vgt 27.6 kg. 27.6 kg.
Bygningsstandarder EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Forsyningskabel 4x4 mm?2 4x4 mm?2
Langde af forsyningskabel 5m 5m

* Dette udstyr opfylder EN/IEC 61000-3-11.

* Dette apparat overholder kravene ifalge normen EN/IEC 61000-3-12 hvis den stgrste net-impedans tilladt ved greensefladen med det offent-
lige net (faelles koblingspunkt - Point of Common Coupling, PCC) er mindre end eller lig med den opgivne vaerdi “Zmax”. Safremt udstyret
skal tilsluttes et offentligt lavspaendingsforsyningsnet, er det montarens eller brugerens ansvar at sikre, at udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved
henvendelse til elselskabet.
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NORSK
CE - SAMSVARSERKLARING
Produsenten
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com
Erkleerer herved at den nye maskinen URANOS 3200 PME
er i samsvar med EU-direktivene: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE
og at fglgende lovforskrifter er benyttet: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av SELCO s.r.l. ugyldiggjer denne erkleeringen.
Maskinen er CE market.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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Store farer som fordrsaker alvorlige skader pa personer og farlig oppfarsel som kan fare til alvorlige skader

Viktig rdd for & unngd mindre skader pad personer eller gjenstander

Tekniske merknader for & lette operasjonene




1 ADVARSEL

For du begynner operasjonene, md du forsikre deg
&m om & ha lest og forstétt denne hdndboka.

Utfar ikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid
som ikke er beskrevet.
Produsenten er ikke ansvarlig for skader pa personer
eller ting som oppstar pd grunn av mangelfull forstaelse eller
manglende utfgrelse av instruksjonene i denne handboka.

Ia Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal

du henvende deg til kvalifisert personell.

* Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjek-
tert til, pd den mdte og i omrddene som er angitt pa skiltet
og/eller i denne hdndboka, i samsvar med nasjonale og inter-
nasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk som skiller seg fra
bruksmgnster angitt av fabrikanten er ikke egnet og kan vaere
farlig; i et slikt tilfelle frasier fabrikanten seg alt ansvar.

1.1 Bruksmiljg

Dette apparatet md brukes kun i profesjonelle applikasjoner i
industrimiljger.

Fabrikken er ikke ansvarlig for skader som beror pa privat
bruk av maskinen.

Anlegget skal brukes i miljger med en temperatur mellom
-10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljger med
en temperatur mellom -25°C og +55°C (mellom -13°F og
131°F).

Anlegget skal brukes i miljger fritt for stav, syre, gass eller
andre etsende stoffer.

Anlegget mad ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over
50% ved 40°C (104°F).

Anlegget md ikke brukes i miljger med en luftfuktighet over
90% ved 20°C (68°F).

* Anlegget mad ikke brukes hgyere enn 2000m over havet.

A

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje
mann

Ikke bruk denne typen apparat for d tine opp frosne rer.
Bruk aldri apparatet for & lade batterier og/eller akku-
mulatorer.

Bruk ikke apparatet for & starte motorer.

Sveiseprosedyren kan danne farlig strdling, stay,
varme og gass.

R4
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Ha pd deg vernekler for & beskytte huden fra stra-
lene, gnistene eller pd det gladende metallet, og fa
en tilfredsstillende beskyttelse.

Du ma ha pd deg egnet klaer som dekker hele krop-
pen og er:

- hele og i god stand

- ikke brannfarlige

- isolerende og tarre

- tettsittende og uten mansjetter og oppbrett

Bruk alltid foreskrevne sko som er sterk og er garan-
tert vanntett.
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Bruk alltid foreskrevne hansker som isolerer mot
elektrisitet og varme.

Installer et brannsikkert skillerom for & beskytte svei-
sesonen fra strdler, gnister og gladende slagg.
Advar alle mennesker i neerheten at de ikke ma feste
blikket pd sveisebuen eller pd det gladende metallet,

|7
W

og fa en brukbar beskyttelse.

Bruk masker med sidebeskyttelser for ansiktet og
egnet beskyttelsesfilter (minst NR10 eller mere) for
gyene dine.

Ha alltid pa deg vernebriller med sideskjermer spe-
sielt under manuelleller mekanisk fjerning av sveise-

slagg.

Bruk aldri kontaktlinser!!!

Bruk harselvern hvis sveiseprosedyren fordrsaker
farlig stay.
Hvis stoynivaet overstiger de tillatte grensene, md

Q9D

du avgrense arbeidssonen og forsikre deg om at

personene som befinner seg i sonen er utstyrt med
harselvern.

* Du skal ikke utfgre endringer pa anlegget.

* Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren.

Hold hodet borte fra MIG-/MAG-sveisebrenneren
under lading og fremtrekk av trdden. Traden som
kommer ut kan fgre til alvorlige skader pa hendene,
ansiktet og gyene.

Unngd 3 rgre ved delene som du nettopp har svei-
set, da den hgye temperaturen kan fgre til alvorlige
forbrenninger eller skader.

LA

* Folg alle forholdsregler som er beskrevet ogsd i bearbeidel-
sene etter sveisingen, da stykkene som du sveiset kan gi fra
seg slaggrester mens de avkjgles.

* Forsikre deg om at sveisebrenneren er avkjglet for du utfgrer
arbeid eller vedlikehold pd den.

Forsikre deg om at det finnes et farstehjelpskrin i
neerheten.
Ikke undervurder forbrenninger eller sar.

For du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg
om at sonen er sikker for d forhindre ulykker som
kan fgre til skader pd utstyr eller personer.

+
A
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* Royk, gass og stov som dannes under sveisingen kan veere
farlige for helsen.
Rayken som blir produsert under sveiseprosedyren kan fare til
kreft eller fosterskade pa kvinner som er gravide.

1.3 Beskyttelse mot rgyk og gass

Hold hodet borte fra sveisegass og sveisergyk.

Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luft-
kondisjonering, i arbeidssonen.

Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med
luftfilter.

* Ved sveising i trange miljger, anbefaler vi deg & ha oppsyn med
operatgren ved hjelp av en kollega som befinner seg ute.
Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig a kontrollere
mengden av skadelig gass som blir fjernet i forhold til verdiene
fastsatt i sikkerhetsnormene.

* Mengden og farlighetsgraden av rgyken som blir generert
beror pa basismaterialet som blir brukt, stottematerialet og
alle eventuelle stoffer som er brukt for rengjgring og fjerning
av fett fra stykkene som skal sveises. Fglg ngye instruksene fra
fabrikanten og tilhgrende tekniske spesifikasjoner.

* Utfar ikke sveiseprosedyren i naerheten av plasser hvor avfet-
ting eller maling skjer.
Plasser gassbeholderne utendgrs eller pa en plass med god
luftsirkulasjon.

~ = | 1-4 For & forebygge brann/eksplosjoner

* Sveiseprosedyren kan fordrsake brann og/eller eksplosjoner.

* Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller
gjenstander fra arbeidssonen.
Brannfarlige stoffer md vaere pd minst 11 meters avstand fra
sveisemiljoet og beskyttes pd egnet mdte.
Gnistsprut og gledende partikler kan lett nd sonene rundt
enheten ogsd gjennem sma dpninger. Ver spesielt forsiktig
med & beskytte gjenstander og personer.

Utfer ikke sveisingen pd eller i naerheten av trykkbeholdere.
Utfar ikke sveiseoperasjoner pd lukkede beholdere eller rgr.
Veer meget forsiktig ved sveising av rgr eller beholdere selv om
de er dpen, temt og rengjort med stor omhu. Rester av gass,
drivstoff, olje eller lignende kan fgre til eksplosjon.

Du skal ikke sveise i miljger hvor det er stav, gass eller eksplo-
siv damp.

Etter sveisingen skal du forsikre deg om at kretsen under spen-
ning ikke kan komme bort i delene som er koplet til jordled-
ningskretsen.

* Plasser et brannslukningsapparat i naerheten av maskinen.
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1.5 Forebyggelse ved bruk av gassbe-
holder

Inerte gassbeholdere innholder gass under trykk og kan
eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for transport, vedli-
kehold og bruk.

Gassbeholderne skal vere festet vertikalt ved veggen eller
andre stgtteinnretninger for & unngd fall og plutselige meka-
niske stot.

Stram vernehetten pa ventilen under transport, oppstart og
hver gang du avslutter sveiseprosedyren.

* Unngd 4 utsette beholderne direkte for solstrdler, plutselige tem-
peraturforandringer, for haye eller ekstreme temperaturer. Utsett
ikke gassbeholderne for altfor hgye eller lave temperaturer.

Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveise-
brennere eller elektrodeholdetengerog gladende deler som
fremkommer under sveiseprosedyren.

Hold beholderne borte fra sveisekretsene og stramkretsene
generelt.

Hold hodet borte fra gassutslippet ndr du dpner beholderens
ventil.

Lukk alltid beholderens ventil nar du avslutter sveiseprosedy-
rene.

Utfor aldri sveising pd en gassbeholder under trykk.

1.6 Vern mot elektrisk stot

- O

P N

* Et elektrisk stot kan veere dadelig.

* Unngd a rgre ved innvendige eller utvendige deler som er
forsynt med strgm i sveiseanlegget mens anlegget er slatt pa
(sveisebrenner, tenger, jordledninger, elektroder, ledninger,
ruller og spoler er elektrisk koplet til sveisekretsen).

* Forsikre deg om at anleggets og operatgrens elektriske isole-
ring er korrekt ved & bruke tarre steder og gulv som skal vaere
tilstrekkelig isolert fra jord.

* Forsikre deg om at anlegget er korrekt koplet til uttaket og at
nettet er utstyrt med en jordforbindelse.

* Bergr aldri samtidig to sveisebrennere eller to elektrodehol-
dertenger.
Avbryt umiddelbart sveiseprosedyren hvis du faler elektriske stat.

Enheten for buetenning og stabilisering er laget for
-

Forlengelse av brenner- eller sveisekablene mere
enn 8 m vil gke risikoen for elektrisk stat.

manuell eller mekanisk styrt operasjon.




1.7 Elektromagnetiske felt og forstyr-
relser

R

* Sveisestrammen gjennem de innvendige og utvendige kable-
ne i anlegget danner elektromagnetiske felt i naerheten av
sveisekablene og anlegget.

* De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pd helsen
til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(ngyaktig pavirkning er idag ukjent).

De elektromagnetiske feltene kan pavirke andre apparater
som pacemaker eller hgreapparater.

k4

EMC utstyrsklassifisering i overensstemmelse med EN/IEC
60974-10 (Se klassifiseringsmerke eller tekniske data)

Utstyr klasse B er i overensstemmelse med elektromagnetiske
kompatibilitetskrav i industriell og beboelsesmiljg, inkludert
boligomrdder hvor den elektriske kraft er forsynt fra det offent-
lige lavspennings forsyningssystem.

Utstyr klasse A er ikke ment for bruk i boligomrdder hvor den
elektriske kraft er forsynt fra det offentlige lavspennings forsy-
ningssystem. Det kan vaere potesielle vanskeligheter i & sikre
elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse A i disse omra-
der, pd grunn av styrte sdvel som utstrdlte forstyrrelser.

Alle personer som har livsviktige elektroniske appa-
rater (pace-maker) ma henvende seg til legen for de
naermer seg soner hvor sveiseoperasjoner eller plas-
maskjeering blir utfert.

Installasjon, bruk og vurdering av omradet

Dette apparatet er konstruert i samsvar med kravene i den harmo-
niserte normen EN60974-10 og er identifisert som “KLASSE A”.
Denne enheten ma brukes kun i profesjonelle applikasjoner i
industrimiljger.

Fabrikanten er ikke ansvarlig for skader som er forarsaket ved
privat bruk av anlegget.

)

Brukeren ma har erfaringer i sektoren og er ansvar-
lig for installasjonen og bruken av enheten i over-
ensstemmelse med fabrikantens anvisninger.
Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstar, er det
brukeren som ma Igse problemet, om ngdvendig
ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansett ma de elektromagnetiske forstyrrelsene bl
redusert slik at de ikke utgjer et problem.

(R
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Krav hovedforsyning (Se tekniske data)

Hoyeffektutstyr kan, pd grunn av primeerstram trukket fra
hovedforsyningen, influere pd kraftkvaliteten pd nettet. Derfor,
tilkoplingsrestriksjoner eller krav angdende maksimum  tillatt
impedanse pd nettet (Zmax) eller den ngdvendige minimum
forsyningskapasitet (Ssc) pa grensesnittspunktet til det offenti-
lige nett (punkt for felles sammenkopling,PCC), kan bli brukt for
enkelte typer utstyr (se tekniske data). | slike tilfeller er ansvaret
hos installatgr eller bruker av utstyret for & forsikre seg om, ved
a konsultere operatgren av forsyningsnettverket om ngdvendig,
at utstyret kan tilkoples.

For du installerer denne enheten, md du ta i
betraktning mulige elektromagnetiske problemer
som kan oppstd i omradet og som kan veere farlige
for personene som er omrddet, f.eks. personer som
bruker pace-maker eller hgreapparater.

—~—
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| tilfelle av forstyrrelser, kan det veere ngdvendig a utfere andre
operasjoner, som f.eks. filtrering av stramforsyningen fra elnettet.
Du ma ogsa kontrollere muligheten av & skjerme nettkabelen.

Kabler for sveising

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du falge

disse reglene:

- Hvis mulig skal du bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

- Aldri tvinn sveisekablene rundt kroppen.

- Unnga 3 stille deg mellom jordledningen og nettkabelen (hold
begge kablene pd samme side).

- Kablene skal veere sd korte som mulig, og plasseres sa neer
hverandre som mulig og lagt pa eller omtrentlig pa gulvnivdet.

- Plasser anlegget pd noe avstand fra sveiseomrddet.

- Kablene plasseres pd avstand fra eventuelle andre kabler.

Jording

Jording av alle metallkomponenter i sveiseanlegget og dens
miljg ma tas i betraktning.

Folg nasjonale og lokale forskrifter for jording.

Jording av delen som skal bearbeides

Hvis delen som skal bearbeides ikke er jordet av elektriske
sikkerhetsgrunner eller pa grunn av dens dimensjoner og plas-
sering, kan du bruke en jordledning mellom selve delen og
jordkontakten 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 pa andre elektriske apparater.

Folg gjeldende nasjonale og lokale forskrifter for jording.

Skjerming

Skjerming av andre kabler og apparater i naerheten kan redusere
problemet med forstyrrelser. Skjerming av hele sveiseanlegget
kan vere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

S

1P23S

- Innhold som er beskyttet mot tilgang til farlige deler med
fingrene og innfaring av massive fremmedlegemer med en
diameter som overstiger/er lik 12,5 mm.

- Innholdet er beskyttet mot regn i en skravinkel pa 60°.

- Innholdet er beskyttet mot skadelige effekter grunnet inn-
trenging av vann, ndr apparatets bevegelige deler ikke er

igang.
2 INSTALLASJON

Installasjonen kan kun utfgres av profesjonelt
personale som er autorisert av fabrikanten.

1.8 Vernegrad IP

Under installasjonen, skal du forsikre deg om at
generatoren er frakoplet.

(o oL

Det er forbudt a kople sammen (serie eller paral-
i lelt) generatorer.

(
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- Anlegget er utstyrt med et handtak som muliggjor manuell
transportering.

- Anlegget er ikke utstyrt med spesifikke deler for lgfting. Bruk
en gaffeltruck og veer meget forsiktig ved bevegelsene for a
unngd at generatoren faller i bakken.

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spe-

sifikasjon).

Ikke la lasten beveges eller henges over personer
eller ting.

Ikke dropp eller belaste anlegget med ungdven-
dig tyngde.

2.2 Plassering av anlegget

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et
aggregat, hvis denne garanterer en stabil stramforsy-
ning =15% i forhold til nominell spenningsverdi som
er angitt av fabrikanten i alle mulige bruksforhold og

iF?

med maksimal effekt som gis fra generatoren.

I alminelighet anbefaler vi bruk av aggregat med en
effekt tilsvarende 2 ganger generatorens effekt hvis
du bruker et enfasesystem eller 1,5 ganger effekten
hvis du bruker et trefasesystem.

(SE

Vi anbefaler deg & bruke aggregater med elektro-
nisk kontroll.

(2

For beskyttelse av brukeren, skal anlegget veere kor-
rekt koplet til jord. Nettkabelen er utstyrt med en
ledning (gul/grenn) for jordledning og den skal
koples til en kontakt utstyrt med jordforbindelse.

1

El-anlegget ma settes opp av teknisk kyndig per-
sonale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesi-
fikke og i samsvar med lovgivningen i det landet

A

der installasjonen utfares.

@ MAX 250mm

{e—

Folg disse reglene:

- Gi lett adgang til kontrollene og kontaktene.

- Plasser ikke utstyret i trange rom.

- Sett aldri anlegget pd en flate med en skrdning som overstiger
100 fall.

- Plasser anlegget pd en tarr og ren plass med tilstrekkelig ven-
tilasjon.

- Beskytt anlegget mot regn og sol.

2.3 Kopling

D&

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples
til nettet.

Anlegget kan forsynes som falger:

- 400V trefase

- 230V trefase

A
lel

~

ADVARSEL: for & unnga skader pa personer eller pa
anlegget, skal du kontrollere den nettspenning som
er valgt, og sikringene, FOR du kopler maskinen til
nettet. Dessuten skal du forsikre deg om at kabelen
blir koplet til et uttak med jordkontakt.

Apparatets funksjon er garantert for spenninger som
skiller seg maks. =15% fra nominell verdi.
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Nettkabelen pa generatoren er utstyrt med en gul/grenn
kabel som ALLTID ma koples til jordledningen. Denne gul/
gronne kabel ma ALDRI brukes sammen med andre ledere
for spenningskoplinger.

Sjekk at anlegget er jordet og at stikkontakten er i god
stand.

Bruk bare typegodkjente stgpsler i samsvar med sikkerhets-
forskriftene.

T 2.4 Installasjon

Tilkobling for MMA-sveising

Tilkoblingen utfgrt som i illustrasjonen gir som resul-
tat sveising med omvendt polaritet. For & kunne
sveise med direkte polaritet md man koble om.

-

WF 4000

- Kopl (3) jordklemmen til den negative sokkelen (-) (4) pa
strgmkilden.

- Kopl (1) elektrodeholderen til den positive sokkelen (+) (2) pd
stromkilden (WF).




Tilkobling for TIG-sveising

- Kopl (4) jordklemmen til den positive sokkelen (+) (3) pa
strgmkilden.

- Kopl TIG brennerkopling (5) til brennersokkelen (6) pd stram-
kilden.

- Koble brennerens gasslange (9) separat til selve gass fordelin-
gen (10).

Reguleringen av flyten av dekkgassen skjer ved &
(t dreie pa en kran som normalt finnes pa brenne-
ren.

Kopling for MIG/MAG-sveising

- Kopl CAN-BUS signalkabel for kontroll av eksternt utstyr (slik
som RC) til angjeldende konnektor (11).

- Sett i konnektoren og drei ringmutteren medurs til delen er
skikkelig fast.

- Kople stramkabelen (12) til korrekt uttak (13).
Sett inn kontakten og drei den med klokken til delene er helt
sikret.

- Kople signalkabelen (14) til korrekt kontakt (15).
Sett inn kontakten og drei festeringen med klokken til delene
er helt sikret.

- Kople gasslangen (9) til beholderens trykkreduksjonsventil
eller til gassforsyningen (10).

- Kople vannslangen (bld farge @) til hurtigkoplingsuttaket
pa kjoleenheten.

- Kople vannslangen (rgd farge @) til hurtikoplings inntak pa
kjsleenheten.

| béhlerwelding
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WF 4000
- SMART

Kople vannslangen fra sveisebrenneren (rgd farge @) til
hurtigkoplings inntak pa kjgleenheten.

Kople vannslangen fra sveisebrenneren (bld farge @) til
hurtigkoplings uttak pa kjsleenheten.

Kople MIG-brenneren (18) til sentraladapteren (19), og veer
meget ngye med a skru festeringen helt fast.

Kopl (20) jordklemmen til den negative sokkelen (-) (21) pa
strgmkilden.
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3 PRESENTASJON AV ANLEGGET 3.3 Bakpanel
3.1 Generelt

De er fullstendig digitale multiprosessorsystemer (dataprosessing
pad DSP og kommunikasjon over CAN-BUS), istand til & mgte de
forskjellige krav i sveiseverdenen pa best mulig mate.
Tilstedeveerelsen av en kraftig mikroprosessor gir full kontroll av
alle sveisefunksjoner, og gjor dette system egnet for forskjellige
typer av sveiseprosesser slik som MMA, TIG DC LIFT START,
MIG/MAG, Pulset-MIG, dobbel pulset-MIC.

3.2 Frontpanel med kontroller

Av/PA-bryter
Styrer den elektriske pdsldingen av sveisemaskinen.

Den har to posisjoner "O" slatt av; "I" sldtt pd.

Signalkabel (CAN-BUS) (RC) inngang

Signalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt) inngang

béhlervecing e

Gassfeste (TIG)
1 Spenningsforsyning
® Viser at utstyret er tilkoplet nettet og er pa.

$ e 0 06

Stremforsyningskabel

For a forsyne anlegget med strgm ved kopling til nettet.
Generell alarm

2
@ Indikerer mulig pdvirkning av en beskyttelsesenhet sd 3 4 Stopselpanel
som temperaturbeskyttelse (konsulter seksjon “Alarm
koder”).

3 Spenning pa
@ Indikerer at det er spenning pa utstyrets spenningsuttak.

—_——

4 Signalkabel (CAN-BUS) (RC) inngang

&) i

E )

Lell  Uel

1 Negativt stremuttak
For kopling av jordledning i elektroden eller i sveise-
brenneren i TIC.
Tillater tilkoplingen av jordkabelen i MIG/MAG og
Pulset MIG.

2 Positivt stramuttak

@ For kopling av elektrodebrenneren i MMA eller jordled-
ning i TIG.
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4 TILBEHORSSETT
4.1 Generelt

Koplingen av fjernstyringskontrollen til tilsvarende kontakt som
befinner seg pd generatorene, aktiverer dens funksjon. Denne
kopling kan ogsa gjores ndr anlegget er igang.

Nar fjernstyringskontrollen RC er tilkoplet, forblir generatorens
kontrollpanel aktivert for eventuelle endringer. Endringene pa
generatorens kontrollpanel blir ogsd vist pd RC-kontrollen og
omvendt.

4.2 Fjernstyringskontroll RC 100

Enheten RC 100 er en fjernstyringskontroll for visning og regule-
ring av sveisestrgm- og spenning.

“Konsulter instruksjonshandboka”.

4.3 Fjernkontroll RC 180
9

Denne enhet gjor at du kan variere ngdvendig stramkvantitet
med fjernkontroll, uten & avbryte sveiseprosessen eller ga bort
fra arbeidsomradet.

“Konsulter instruksjonshandboka”.

4.4 Fjernstyringskontroll RC 200

Enheten RC 200 er en fjernstyringskontroll som gjgr at du kan
vise og endre alle tilgjengelige parametrer pa tilkoplet genera-
tors kontrollpanel.

“Konsulter instruksjonshandboka”.

-
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4.5 Sveisebrennere i serien SR 17/26V

4.6 Sveisebrennere i serien MIG/MAG

“Konsulter instruksjonshandboka”.

4.7 Sveisebrennere i serien MIG/MAG - DIGIMIG

Sveisebrennere i serien MB501D PLUS er digitale MIG/MAG
sveisebrennere som gjgr at du kan kontrollere de hovedsaklige
sveiseparametrer:

- sveisestrgm (Synergisk MIG/MAG prosess)

- buelengde (Synergisk MIG/MAG prosess)

- tradhastigheten  (Manuell MIG/MAG prosess)

- sveisespenning  (Manuell MIG/MAG prosess)

- tilbakekallelse av programmene

og vise de faktiske verdier for:

- sveisestrgm

- sveisespenning

173




T—

:‘ bohler welding

by voestalpine

4.8 Sveisebrennere i serien Push-Pull

“Konsulter instruksjonshdndboka”.

5 VEDLIKEHOLD

Du ma utfgre rutinemessig vedlikehold pa anleg-
' get i samsvar med fabrikantens instruksjoner.

Alt vedlikeholdsarbeid md utferes kun av kvalifisert personell.
Alle adgangsdgrer, vedlikeholdsdarer og deksel md veere lukket
og sitte godt fast ndr utstyret er igang.

Ikke godkjente endringer av systemet er strengt forbudt.

Unngad at det hoper seg opp metallstav neer eller pa selve luf-
teribbene.

Utfor folgende periodiske inngrep pa generatoren:

i - Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med

b myk bust for rengjoring innvendig.

— - Kontroller de elektriske koplingene og alle kop-
lingskablene.

Kutt strgmtilforselen til anlegget for ethvert inn-
grep!

For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av
elektrodeholderens tang og/eller jordingskablene:
Kontroller komponentenes temperatur og pass

F pa at de ikke overopphetes.

Bruk alltid vernehansker i samsvar med forskriftene.

Bruk passende ngkler og utstyr.

|

Hvis det ordinare vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfart, blir
garantien erkleert ugyldig og fabrikanten fritas for alt ansvar.
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6 DIAGNOSTIKK OG LASNINGER

Eventuelle reparasjoner eller utskiftinger av
' anleggets deler ma kun utferes av kvalifisert tek-

nisk personell.

Reparasjoner eller utskifting av deler pa anlegget av perso-
nell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering
av produktets garanti.

Anlegget ma ikke utsettes for endringer av noen type.

Hvis operatgren ikke folger disse instruksene, frasier fabri-
kanten seg alt ansvar.

Anlegget kan ikke startes opp (den grgnne lysindikatoren
tenner ikke)

Arsak Ingen nettspenning i forsyningsnettet.

Lasning Kontroller og om ngdvendig reparer det elektriske
anlegget.
Benytt kun kvalifisert personell.

Arsak Defekt kontakt eller elektrisk stremforsyningskabel.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Linjens sikring er gatt.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.

Arsak Defekt av/pd-bryter.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Defekt elektronikk.

Lasning Henvend deg til det narmeste senter for teknisk

assistanse for a reparere anlegget.

Ingen strom ved utgangen (anlegget sveiser ikke)

Arsak Defekt sveisebrennertast.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Overopphetet anlegg (termisk alarm — gul lysindi-
kator lyser).

Lasning Vent til anlegget er avkjalet uten & sld fra strom-
men.

Arsak Sidedekslet er dpent eller darbryteren er defekt.

Lasning Det er ngdvendig for operatgrens sikkerhet at side-
dekslet er lukket under sveisefasene.
Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til et servicesenter i neerheten for
reparasjon av sveisebrenneren.

Arsak Feil jordkopling.

Lasning Utfar korrekt jordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Arsak Nettspenningen er utenfor omrddet (den gule lysin-
dikatoren lyser).

Lasning Tilbakestill nettspenningen innenfor generatorens

arbeidsomrdde.
Utfar enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.




Arsak
Lasning

Defekt elektronikk.
Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Feil stramforsyning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak

Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Feilt valg av prosedyren for sveising eller defekt
velger.
Utfor et korrekt valg av prosedyren sveising.

Feile parameterinnstillinger og funksjoner i anlegget.
Utfar en reset pd anlegget og tilbakestill parame-
trene for sveising.

Defekt potensiometer/kodeenhet for regulering av
stremmen for sveising.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Nettspenningen er utenfor omradet.
Utfer enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

En fase mangler.
Utfer enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Defekt elektronikk.
Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Blokkert fremtrekk av traden

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Defekt sveisebrennertast.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Feile eller slitte valser.
Skift ut valsene.

Defekt trddmater.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Sveisebrennerens verneutstyr er skadd.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Tradtrekkeren er ikke forsynt med strgm.
Kontroller koplingen til generatoren.

Se avsnittet “Kopling”.

Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Floke pd spolen.
Las opp floken pd spolen eller skift den ut.

Sveisebrennerens dyse er smeltet (traden er fast).
Skift ut den skadde komponenten.

Tradens fremtrekk er ikke regelmessig

Arsak
Lgsning

Defekt sveisebrennertast.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lgsning

Arsak
Lasning

—~—
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Feile eller slitte valser.

Skift ut valsene.

Defekt trddmater.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Sveisebrennerens verneutstyr er skadd.

Skift ut den skadde komponenten.

Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Koplingen eller valsenes ldseenheter er galt justert.
Lasne koplingen.
&k trykket pa valsene.

Instabilitet i buen

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Utilstrekkelig dekkgass.

Reguler korrekt gassflyt.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Fuktighet i sveisegassen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at gassforsyningsanlegget alltid er i
god funksjonstilstand.

Gale sveiseparameter.

Utfer en ngyaktig kontroll av anlegget for sveising.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Altfor mye sprut

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lgsning

Gal buelengde.
Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Gale sveiseparameter.
Reduser sveisestrammen.

Gal buedynamikk.
Ok kretsens induktive verdi.

Utilstrekkelig dekkgass.

Reguler korrekt gassflyt.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Gal modus for utfgrelse av sveising.
Reduser sveisebrennerens vinkel.

Utilstrekkelig hullslaing

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Gal modus for utfarelse av sveising.
Senk fremgangshastigheten for sveising.

Gale sveiseparameter.
Ok sveisestrsmmen.

Feil elektrode.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Cal forberedelse av kantene.
@k riflenes dpning.

Feil jordkopling.
Utfar korrekt jordkopling.
Se avsnittet “Installasjon”.
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Stykkene som skal sveises for stor.
Ok sveisestrgmmen.

linkludering av slagg

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Utilstrekkelig fjerning av slagg.
Utfgr en ngyaktig rengjering av stykkene fgr du
utfarer sveisingen.

Elektrodens diameter er altfor stor.
Bruk en elektrod med mindre diameter.

Gal forberedelse av kantene.
Ok riflenes dpning.

Gal modus for utfgrelse av sveising.

Reduser avstandet mellom elektroden og stykket.
La fremgangen skje regelmessig under alle fasene i
sveising.

Inkluderinger av wolfram

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Blasing
Arsak
Lasning

Klebing
Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Sidekutt

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning
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Gale sveiseparameter.
Reduser sveisestrammen.
Bruk en elektrode med en stgrre diameter.

Feil elektrode.
Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Utfar en korrekt sliping av elektroden.

Gal modus for utfgrelse av sveising.
Unngd kontakt mellom elektroden og sveisebadet.

Utilstrekkelig dekkgass.

Reguler gassflyten.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Gal buelengde.
@k avstanden mellom elektroden og stykket.
@k sveisespenningen.

Gale sveiseparameter.
@k sveisestrammen.

Gal modus for utfgrelse av sveising.
Still sveisebrenneren mere i vinkel.

Stykkene som skal sveises for stor.
Ok sveisestrgmmen.
&k sveisespenningen.

Gal buedynamikk.
@k kretsens induktive verdi.

Gale sveiseparameter.
Reduser sveisestrammen.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Gal buelengde.
Reduser avstandet mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Gal modus for utfgrelse av sveising.
Senk oscillasjonshastigheten sidestilt ved pafylling.
Senk kjgrehastigheten under sveising.

Arsak
Lasning

Oksidering
Arsak
Lasning

Porgsitet
Arsak

Lasning

Arsak

Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Utilstrekkelig dekkgass.
Bruk gass som er egnet til materialene som skal
sveises.

Utilstrekkelig gassvern.

Reguler gassflyt.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa styk-
kene som skal sveises.

Utfar en ngye rengjgring av stykkene for du utferer
sveisingen.

Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa mate-
rialene.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Der er fukt i stattematerialene.

Bruk alltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Gal buelengde.
Reduser avstandet mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Neerveer av fukt i sveisegassen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at gassforsyningsanlegget alltid er i
perfekt funksjonstilstand.

Utilstrekkelig dekkgass.

Reguler gassflyten.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Altfor hurtig overgang til fast form av sveisebadet.
Senk fremgangshastigheten for sveising.

Utfar en forvarming av stykkene som skal sveises.
Ok sveisestrgmmen.

Krakelering pa grunn av kulde

Arsak
Lasning

Arsak

Lasning

Arsak

Lasning

Arsak
Lasning

Gale sveiseparameter.
Reduser sveisestrammen.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa styk-
kene som skal sveises.

Utfar en ngye rengjgring av stykkene for du utferer
sveisingen.

Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa mate-
rialene.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Gal modus for utfgrelse av sveising.
Utfar korrekte funksjoner for den type av skjater
som skal sveises.




Arsak
Lasning

Stykkene som skal sveises har ulike karakteristikker.
Utfer smaring for du utfgrer sveiseprosedyren.

Krakelering pd grunn av kjglighet

Arsak Der er fukt i stottematerialet.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Spesiell geometri i punktet som skal sveises.

Lasning Utfar en forvarming av stykkene som skal sveises.

Utfor en ettervarming.
Utfer korrekte funksjoner for den type av skjater
som skal sveises.

Ikke ngl med 4 ta kontakt med naermeste tekniske assistansesen-
ter hvis du skulle veere i tvil eller det skulle oppsta problemer.

7 TEORETISKE BESKRIVELSER AV SVEISING

7.1 Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse av kantene
For & oppnad gode sveiseresultater anbefales det & alltid arbeide
pa rene deler, fri for oksid, rust eller annet smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pa elektroden som skal benyttes er avhengig av
materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjgt og klargjgring
av stykket som skal sveises.

Elektroder med stor diameter krever hgy stram med péfglgende
hay termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomrdde
Rutil, titandioksid (Ti O2) Enkel & bruke Alle posisjoner
Syre Hoy smeltehastighet  Flate

Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner

Valg av sveisestrom
Sveisestrammens omrdde for typen elektrode som benyttes
angis av produsenten pa elektrodenepakkene.

Tenning og opprettholdelse av buen

Den elektriske buen oppnas ved & gni elektrodens spiss pd delen
som skal sveises koblet til jordingskabelen, og nar buen gnister,
trekkes elektroden tilbake til normal sveiseavstand.

For & forbedre tenningen av buen kan det generelt veere nyt-
tig med en gkning av stremmen i begynnelsen sett i forhold til
sveisestrgmmen (Hot Start).

N&r buen er tent begynner den midterste delen av elektroden & smel-
te og renner ned i form av drdper pa den delen som skal sveises.
Den ytre bekledningen av elektroden forbrukes, og dette tilfgrer
dekkgass for sveisingen som sdledes blir av ypperlig kvalitet.

For & unngd at drdpene av smeltet materialet forarsaker at buen
slokner pd grunn av at elektroden kortslutter og kleber ved
sveisebadet, er det veldig nyttig & gke sveisestrammen en kort
stund for & smelte kortslutningen (Arc Force).

| tilfelle elektroden kleber til delen som skal sveises, anbefales det
a redusere kortslutningsstrammen til et minimum (antiklebing).
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Utfgring av sveising

Helningsvinkelen for elektroden varierer alt etter antallet sveise-

strenger. Elektrodens bevegelse utferes normalt med oscillasjo-

ner og med stopp pd sidene av strengen slik at man unngar en

opphopning av tilfgrselsmateriale midt pa.

Fjerning av metallslagg

Sveising med bekledte elektroder gjgr at man ma fjerne metall-
slagget etter hver sveisestreng.

Fjerningen skjer ved hjelp av en liten hammer, eller slagget bgr-
stes vekk i tilfelle det dreier seg om sprgtt metallslagg.

7.2 TIG-Sveising (kontinuerlig bue)

Fremgangsmaten for TIG-sveising (Tungsten Inert Gas) er basert
pa prinsippet av en elektrisk bue som gnistrer mellom en
usmeltelig elektrode (ren wolfram eller wolframlegering, med et
smeltepunkt pa cirka 3370°C) og delen: En atmosfeere med inert
gass (argon) gjor at badet beskyttes.

For & unngd farlige innblandinger av tungsten, skal elektroden
aldri komme bort i den del som skal sveises. Derfor er sveise
generatoren vanligvis utstyrt med en buetenningsenhet som
genererer en hgyfrekvent hgyspennings utlader mellom elek-
trode og arbeidsstykket. Slik, takket veere den elekriske gnisten,
ioniseres gassatmosfaeren, sveisebuen tenner uten noen kontakt
mellom elektrode og arbeidsstykke. Det finnes ogsd en annen
mdte a starte pd, med redusert innblanding av wolfram: Start i
lift, som ikke krever hgy frekvens, men en startsituasjon med
kortslutning ved lav stram mellom elektroden og delen. Idet
elektroden lgftes, dannes buen og strammen gker til inntastet
sveiseverdi.

For a forbedre kvaliteten pa sveisingens sluttdel er det viktig a
kontrollere ngye den synkende sveisestrammen og det er ngd-
vendig at gassen kommer ned i sveisebadet i noen sekunder
etter at buen slokker.

| mange operative tilstander er det godt & bruke to forinnstillte sveise-
strommer slik at du lettvint kan veksle mellom de to niviene (BINIVA).

Sveisepolaritet

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

Dette er den polariteten som er mest utbredt (direkte polaritet)
og som gir en begrenset slitasje av elektroden (1) idet 70% av
varmen konsentreres pd anoden (delen).

Man oppndr trange og dype bad med hgy fremfaringshastighet
og dermed lav termisk tilfgrsel. Med denne polariteten sveises
mesteparten av materialene unntatt aluminium (og dets legerin-
ger) samt magnesium.

©
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)
Polariteten er omvendt og gjer det mulig & sveise legeringer
som er bekledt med et lag ildfast/tungtsmeltende oksid med et
smeltepunkt som ligger over metallets.
Hoy stream kan ikke benyttes da dette ville medfare stor slitasje
av elektroden.

®
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7.2.1 TIG-sveising av stal

TIG-fremgangsmdten er veldig effektiv ndr det gjelder sveising av
stdl, det veere seg karbonstal eller stallegeringer, for den farste
sveisestrengen pd rer og i den typen sveisinger som mad veere
saerdeles vellykkede sett fra et estetisk synspunkt.

Det kreves direkte polaritet (D.C.S.P).

Forberedelse av kantene
Fremgangsmaten krever en grundig rengjgring av delene samt
en ngye forberedelse.

Valg og forberedelse av elektrode

Vi anbefaler deg a bruke elektroder av torium-tungsten (2%
torium-radfarget) eller alternativt elektroder som er vokset eller
behandlet med fglgende diameterverdier:

@ elektrode (mm) strgmomrade (A)

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

Elektroden ma spisses slik som vist pad figuren.

>

a0 stremomréde (A)
30 0-30
60+90 30-120
90-+120 120-250

Tilferselsmateriale

Tilfgrselsstengene ma ha mekaniske egenskaper som tilsvarer de
som finnes i grunnmetallet.

Det frarddes  bruke strimler som er laget av grunnmetallet, idet
de kan vaere urene grunnet bearbeidelsen og dermed gdelegge
sveisearbeidet.

Dekkgass
| praksis brukes bestandig ren argon (99.99%).
Sveisestrom | O elektrode | Dyse for gass | Flyt av argon
(A) (mm) nr. @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 TIG-sveising av kobber

I og med at TIG er en fremgangsmdte med sveert hgy termisk
konsentrasjon, er TIG-sveisingen sars egnet til sveising av mate-
rialer som har en meget stor evne til & lede varme, slik som
kobber. For TIG-sveising av kobber fglg samme anvisninger som
for TIG-sveising av stdl eller spesielle instrukser.
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7.3 Kontinuerlig tradsveising (MIG/MAG)

Introduksjon
Et MIG-system bestdr av en likstramsgenerator, en trddmater og
en spole, en brenner og gass.

REEL

WIRE FEED

@

:O @
A _ | GENERATOR

PIECE = £\

Anlegg for manuell sveising

Stremmen blir overfgrt til buen ved hjelp av sikringselektroden
(trdd tilkoplet positiv pol); i prosedyren blir det smeltede metal-
let overfart til den del som skal sveises, ved hjelp av buen. Den
automatiske matingen av trdden er ngdvendig for 3 etterfylle
trdden som har smeltet under sveisingen.

Fremgangsmater

I MIG sveising er det to hovedsaklige — metalloverfgringsme-
kanismer tilstede, og de kan klassifiseres i henhold til maten
metallet blir overfort fra elektroden til arbeidsstykket. Den
forste metoden har definisjonen "OVERCANG VED HJELP
AV KORTSLUTNING (SHORT-ARC)” som produserer et lite
hurtigstorknet sveisebad hvor metallet overfgres fra elektroden
til arbeidsstykket kun for et kort gyeblikk ndr elektroden er i
kontakt med sveisebadet.

I denne tidsrammen kommer elektroden i direkte kontakt med
sveisebadet, lager en kortslutning som smelter traden som der-
ved avbrytes. Buen tennes igjen og syklusen repeteres (Fig. 1a).

time
]

of Current

o| Voltage

e 8

R
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Fig. 1b
SHORT-syklus (a) og SPRAY ARC (b) sveising

En annen metode for a& oppna overforing av drdpene er
"OVERFORING MED SPRAYT (SPRAY-ARC)”, som gjor at det
dannes meget sma draper som kan lgsne fra tuppen av trdden
og overfgares til sveisebadet giennom buestrammen (Fig. 1b).




Sveiseparametrer

Buens synbarhet minker ngdvendigheten for operatgren a kon-

trollere ngye reguleringstabellene, da han i stedet kan kontrol-

lere fusjonsbadet direkte.

- Spenningen pavirker resultatet direkte, men dimensjonene
for sveiseoverflaten kan varieres i forhold til kravene ved at
du manuelt dreier sveisebrenneren manuelt, slik at du oppnar
varierte deponeringer med konstant spenning.

- Matehastigheten er proposjonal med sveisestrammen.

| Fig. 2 og 3 blir forholdet mellom de ulike sveiseparametrene

vist.

w1

=]
>
>

ARC VOLTAGE (V)
N
=]

20 -

100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram for valg av beste arbeidskarakteristikk.

CURRENT (A)

0.8 mm!

12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34VE.
U1 1 1 SHORT-ARC 20w
2 4 6 8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig. 3 Forhold mellom matehastighet og stremniva (fusjonska-
rakteristikk) i forhold pa diameteren.
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TABELL FOR VALG AV SVEISEPARAMETRENE | FORHOLD TIL DE MEST TYPISKE APPLIKASJONENE OG DE MEST VANLIG
BRUKTE TYPENE

Traddiameter - vekt per meter

Buespenning

(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Lav penetrasjon for tynt God kontroll av God flat Brukes ikke
materiale penetrasjon og fusjon og vertikal smelting
16 - 22 (& z
SHORT - ARC 3
1
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisk sveising Automatisk sveising Automatisk sveising Brukes ikke
24 28 i vinkel med hgy spenning
SEMI SHORT-ARC
(overgangsomrdde) ~
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Lav penetrasjon med Automatisk sveising God penetrasjon Bra penetrasjon, store
regulering til 200 A med flere turer i skraning deponeringer pa tykke materialer
30 - 45 |
SPRAY - ARC 1 %
b s
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750

Gasser som kan bli brukt
MIG-MAG sveising er karakterisert spesielt av den type av gass som skal brukes for den, inert gass for MIG (Metal Inert Gas) sveising,
aktiv gass for MAG (Metal Active Gas) sveising.

- Kulldioksid (CO5)
Hvis du bruker CO, som dekkgass, kan du oppnd hgye penetrasjoner med hgy matehastighet og gode mekaniske egenskaper,
sammen med lave produksjonskostnader. P den andre siden, bruken av denne gassen skaper store problem i den endelige kje-
miske sammensetningen i fugene, da det skjer et tap av elementer som lett oksideres og samtidigt gker kvantiteten av kull i badet.
Sveising med ren CO- skaper ogsd andre problemer, som f.eks. altfor mye sprut og danning av porgsiteter pga kulloksyd.

- Argon
Denne inerte gassen blir brukt kun for sveising av lettere legeringer, da det ved sveising av rustfritt stdl med krom/nikkel, er d
anbefale & bruke argon med tillegg pa 2% av oksygen og kulldioksid da dette gir en bedre stabilitet i buen og en bedre forming
av sveisen.

- Helium
Denne gassen blir brukt som alternativ til argon og tillater en stgrre penetrasjon (pa tykt materiale) og en hgyere matehastighet.

- Blanding argon-helium
Du oppndr en stabilere bue enn med ren helium, en starre penetrasjon og hgyere hastighet enn hvis du bruker argon.

- Blanding argon-kulldioksid og argon-kulldioksid-oksygen
Disse blandinger blir brukt for sveising av ferromaterialer, spesielt i modus som SHORT-ARC, da de termiske karakteristiske trek-
kene er meget bedre. Dette utelukker ikke bruken i SPRAY-ARC. Normalt innholder blandingen kulldioksid mellom 8 og 20% og
oksygen rundt 5%.
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8 TEKNISK SPESIFIKASJON

URANOS 3200 PME
Strgmforsyningsspenning U1 (50/60 Hz) 3x400Vac £15% 3x230Vac £15%
Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Treg linjesikring 20A 30A
Kommunikasjonsbuss DIGITAL DIGITAL
Maksimal effekt absorbert (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Maksimal effekt absorbert (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Effektfaktor PF 0.95 0.96
Yteevne (u) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Maksimal absorbert strgm I1max 18.8A 32.9A
Faktisk strgm I1eff 13.3A 20.8A
Bruksfaktor MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Bruksfaktor MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Bruksfaktor TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Bruksfaktor TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Bruksfaktor MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Bruksfaktor MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Reguleringsomrdde 12 3-320A 3-320A
Tomgangsspenning Uo 75Vdc 75Vdc
Beskyttelsesgrad IP IP23S 1P23S
Isoleringsklasse H H
Mal (Ixdxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Vekt 27.6 kg. 27.6 kg.
Produksjonsnormer EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3

EN 60974-10 EN 60974-10
Nettkabel 4x4 mm?2 4x4 mm?2
Lengde pd nettkabel 5m 5m

* Dette utstyr er i overensstemmelse med EN/IEC 61000-3-11.

* m Dette utstyr samsvarer med EN/IEC 61000-3-12 hvis maximum tillatt nettimpedanse ved grensesnittpunktet til offentlig nett (felles koplings-
punkt, PCC) er mindre eller lik “Zmax” fastsatt verdi. Hvis det koples til et offentlig lavspenningssystem, er det installatgrens eller utstyrets
brukers ansvar, ved & konsultere operatgren av forsyningsnettverket om ngdvendig, at utstyret kan tilkoples.
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SUOMI

YHDENMUKAISUUSILMOITUS CE

Yritys
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITALY
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

ilmoittaa, etta laite tyyppia URANOS 3200 PME

on seuraavien EU-direktiivien mukainen: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

ja, ettd seuraavia normeja on sovellettu: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Jokainen korjaus tai muutos ilman SELCO s.r.l.:n antamaa lupaa tekee tdstd ilmoituksesta patemattoman.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.:n

Lino Frasson
Chief Executive
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SISALLYS
SYMBOLIT ... ettt e ettt e ettt e ettt e e et e e sttt e e staneeenataeeenans
T VAROITUS .ottt e et e st e e ettt e e et e et e e e e aaeeeeas
T.T TYOSKENTEIYHIIA ... e

1.2 Kayttdjan ja ulkopuolisten henkildiden suojaaminen
1.3 Suojautuminen hoyryiltd ja kaasuilta
1.4 Tulipalon tai rdjahdyksen ehkdisy ..........
1.5 Kaasupullojen turvallinen Kaytto............coouiiiiiiiiiiiiiiiiicce e
1.6 Suojaus SANKOISKUILA ..........ccociiiiiiiiiii s
1.7 Sahkomagneettiset kentdt ja hairiot
T8 IP-TUOKITUS ...
2 ASENNUS ..o
2.7 Nosto, KUJELUS ja PUIKAUS ......c..eiiiiiiiiiiiii it
2.2 Laitteen sijoitus
2.3 Kytkenta...............
2.4 KEYHOONOTO ... vttt s s sa e s
3 LAITTEEN ESITTELY Lottt s et
3.1 VYleista..................
3.2 Etuohjauspaneeli..
3.3 Takapaneeli..........
3.4 LIANTAPANEET ...t
4 LISAVARUSTEET ...
4.1 Yleistd .o
4.2 Kaukosaddin RC 100............
4.3 Kauko-ohjain RC 180 ..........
4.4 Kaukosaadin RC 200........ccuiiiiiiiiiiei ettt
4.5 SR 17/26V sarjan POIIMEL .........c.cciiiiiiiii e
4.6 MIG/MAG sarjan polttimet
4.7 MIG/MAG - DIGIMIG sarjan poltimet .........c.oeiieiiiiiiiiiiieeie e e
4.8 Push-Pull sarjan POILIMEL........cc.coviiiiiiiiiiii ittt
5 HUOLTO ... e
6 VIANMAARITYS JA RATKAISUT ....ovoiiiiieiiiiieie et
7 HITSAUKSEN TEORIAA
7.7 PUIKKORISAUS (IMMA) L.
7.2 TIG-hitsaus (JAtkUva KQarD) .......coiiiiriiriiiiic it
7.2.1 Terdksen TIG-hitsaus
7.2.2 Kuparin TIG-hitsaus ..........cccceieiiiiiieniiniiciceceeeene
7.3 Hitsauksesta lankaliittamiselld (MIG/MAG) ..............cc.c......
8 TEKNISET OMINAISUUDET ...couiiiiiiiiii e

SYMBOLIT

A Vdliton vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman

lm' Térked neuvo, jota noudattamalla viltetéan vahdiset vammat tai omaisuusvahingot

(t Huomautukset timan symbolin jalkeen ovat padosin teknisid ja helpottavat tyoskentelya
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1 VAROITUS

Ennen tyoskentelya laitteella, varmista ettd olet luke-
&m nut ja ymmértanyt taimén kayttohjeen sisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei
ole kuvattu tdssa ohjeessa.
Valmistajaa ei voida pitdad syyllisend henkil6- tai
omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat tdiman materiaalin huoli-
mattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.
Kaanny ammattitaitoisen henkilon puoleen epdsel-

Ia vissd tapauksissa sekd koneen kayttoon liittyvissa
% ongelmissa, myos sellaisissa tapauksissa, joihin néis-

sd ohjeissa ei ole viitattu.

* Kaikkia laitteita tulee kdyttdd ainoastaan siihen kdyttoon,
mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessa ja/tai tassa kaytto-
oppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia
ja kansainvdlisid turvallisuusdirektiivejd. Kaikki muu kaytto
katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vas-
taa virheellisesta kdytostd johtuvista vahingoista.

1.1 Tyoskentelytila

e Tdma laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kaytt66n
teollisessa ymparistossd.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd,
ettd laitetta on kaytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttad tiloissa, joiden lampétila on -10°C ja
+40°C vélilla (+14°F ... +104°F ).

Laitetta tulee kuljettaa ja varastoida tiloissa, joiden lampdtila
on -25°C ja +55°C vdlilla (-13°F.. 131°F).

Laitetta ei saa kayttda tiloissa, joissa on polyd, happoja, kaasu-
ja tai muita syOvyttdvid aineita.

* Laitetta ei saa kayttad tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on
yli 50%, 40°C:ssa (104°F).

Laitetta ei saa kayttaa tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on
yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kayttda korkeintaan 2000m (6500 jalkaa)
merenpinnan ylapuolella.

A

1.2 Kdyttdjan ja ulkopuolisten henkil6iden suo-
jaaminen

Laitteistoa ei saa kdyttad putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kdyttaa akkujen ja/tai varaajien lataa-
miseen.

Laitetta ei saa kdyttda moottorien kdynnistamiseen.

Hitsausprosessissa  muodostuu haitallisia sateily-,

melu-, ldampo- ja kaasupurkauksia.
|

ﬂ Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi séteilyl-

td, roiskeilta tai sulalta metallilta.

Tyovaatteiden tulee peittdd koko keho ja niiden
tulee olla:

- ehjdt ja hyvdkuntoiset

- palonkestavat

- eristavat ja kuivat

- kehonmyétdiset, ilman kaanteita

Kayta aina standardin mukaisia, kestévia ja vedenpi-
tavid jalkineita.

-
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Kayta aina standardin mukaisia, kuumalta ja sahkén
aiheuttamilta vaaroilta suojaavia késineit.

Aseta palonkestava valiseind suojaamaan hitsausalu-
etta sateiltd, kipingiltd ja hehkuvilta kuona-aineilta.
Neuvo muita ldheisyydessa olevia henkiloita valtta-
mddn katsomasta hitsausta ja suojautumaan valo-

kaaren siteilta tai sulametallilta.

Kayta silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopi-
vaa suojaa (vahintaan NR10 tai enemman).

Kayta aina sivusuojilla varustettuja suojalaseja, var-
sinkin poistettaessa hitsauskuonaa mekaanisesti tai
kasin.

Ala kayta piilolinsseja.

Kayta kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma aiheut-
taa melun kohoamisen haitalliselle tasolle.

Jos melutaso ylittdad lain asettaman yldrajan, erista
tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat

SIS

henkilot kayttavat kuulonsuojaimia.
* Laitteeseen ei saa tehdd minkdanlaisia muutoksia.

e Sivupaneelit on pidettdva aina suljettuina hitsaustoimenpitei-
den aikana.

Pida kasvot loitolla MIG/MAG polttimesta langan
syoton ja ohjauksen ajan. Ulostuleva lanka voi aihe-
uttaa vakavia vammoja kasiin, kasvoihin ja silmiin.

Ald koske juuri hitsattuja kappaleita, kuumuus voi
aiheuttaa vakavia palovammoja tai -haavoja.

LA

* Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitda myos hitsauksen
jalkeisissa toimenpiteissa, silld jadhtyvistd tyokappaleista saat-
taa irrota kuonaa.

e Tarkista, ettd poltin on jadhtynyt ennen huolto- tai tydskente-
lytoimenpiteiden aloittamista.

Pidd ensiapupakkaus aina ldhettyvilla.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantu-
misten mahdollisuutta.

Ennen kuin poistut tyopaikalta, varmista tyosken-
telyalueen turvallisuus henkilo- ja esinevahinkojen
valttadmiseksi.

4
A

185




-
| bohlerwelding

by voestalpine

9 1.3 Suojautuminen hoéyryilti ja kaasuilta
Q

k)

* Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja polyt voivat olla
terveydelle haitallisia.
Hitsauksen aikana muodostuneet hoyryt saattavat madratyissa
olosuhteissa aiheuttaa syopda tai vahingoittaa sikiotd raskau-
den aikana.

Pida kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja
hoyryista.

Jarjestd kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneel-
linen, tyoskentelytilaan.

* Jos ilmanvaihto ei ole riittdvd, on kdytettdvd kaasunsuodatti-
min varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissa tiloissa hitsattaessa tulisi tyétoverin valvoa hitsaustyo-
ta ulkopuolelta.
Ald kdyta happea ilmanvaihtoon.

Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla sdanndllisesti,
ettei myrkyllisten kaasujen maara ylita turvallisuussaannoksis-
sd esitettyd rajaa.

* Muodostuneiden hoyryjen mdard ja vaarallisuus voidaan
madritelld kdytettavan perusmateriaalin, lisdaineen, seka hit-
sattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mah-
dollisesti kaytettyjen aineiden perusteella.

Al4 hitsaa tiloissa, joissa kdytetdan rasvanpoisto- tai maaliai-
neita.

Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on
hyva ilmankierto.

se o ee

q=| 1.4 Tulipalon tai rijihdyksen ehkaisy

* Hitsausprosessi saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai rajahdyksen.

* Tyhjennd tyoalue ja ympdristo kaikesta tulenarasta tai palo-
herkésta materiaalista ja esineista.
Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vahintdan 11 metrin
(35 jalkaa) etdisyydelld hitsaustilasta, tai asianmukaisesti suo-
jattuina.
Kipindt ja hehkuvat hiukkaset voivat helposti sinkoutua ympa-
risto6n myos pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildiden
ja esineiden turvallisuus.

* Al4 hitsaa paineistettujen siilididen paalld tai laheisyydessa.

* Ala tee hitsaustoita sailiossa tai putkessa.
Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sdilioitd, myos
silloin, kun ne ovat avoimia, tyhjennettyja ja hyvin puh-
distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien
aineiden jaannokset voivat aiheuttaa rajahdyksia.

Al4 hitsaa tilassa, jonka ilmapiirissd on polyjd, kaasuja tai
rajahdysalttiita hoyryja.

Tarkista hitsaustapahtuman paatteeksi, ettei jannitteinen piiri
padse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja osia.

* Sijoita tulensammutusmateriaali ldhelle tyoaluetta.
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1.5 Kaasupullojen turvallinen kaytto

* Suojakaasupullot sisdltédvdt paineenalaista kaasua ja voivat
rdjahtdd huonoissa kuljetus-, silytys- ja kdyttdolosuhteissa.

Kaasupullot tulee kiinnittdad pystyasentoon seindlle tai muu-
hun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisilta iskuilta.

* Suojakuvun on aina oltava suljettuna kun pulloa siirretddn,
kun se otetaan kayttoon ja kun hitsaustoimenpiteet ovat pat-
tyneet.

Suojaa kaasupullot suoralta auringonsdteilylta, akillisilta lam-
potilanmuutoksilta, seka erittdin korkeilta tai alhaisilta [ampo-
tiloilta. Al4 sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin
lampétiloihin.

Kaasupullot eivat saa joutua kosketuksiin liekkien, sahkokaa-
rien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd hitsauksen muo-
dostamien hehkuvien sdteiden kanssa.

Pida kaasupullot etdalla hitsauspiirista seka kaikista muista
virtapiireistd.

* Pida kasvosi etddlla kaasun ulostulopisteestd kaasupullon
venttiilid avattaessa.

* Sulje venttiili aina tyoskentelyn paatyttya.

* Ald koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun sdiliota.

—__® | 1.6 Suojaus sdahkoiskulta

N

e Sdhkoisku voi johtaa kuolemaan.

* Al4 koske hitsauslaitteen sisi- tai ulkopuolella olevia jannittei-
sid osia laitteen ollessa virtaldhteeseen kytkettyna (polttimet,
pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat on kytket-
ty sahkoisesti hitsauspiiriin).

* Varmista hitsauslaitteen ja sen kayttdjan sahkoinen eristys
kayttamalla tasoja ja alustoja, jotka on riittavasti eristetty
potentiaalista maan ja maadoituksen suhteen.

* Varmista, ettd laite liitetddn oikein pistokkeeseen seka verk-
koon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

* Al4 koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidinti samanaikai-
sesti.
Jos tunnet sdhkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet valitto-
masti.

Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kasin
tai mekaanisesti ohjattuun kayttoon.

-

Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden liséaminen yli
8 metriin lisad sahkoiskun riskia.

A




1.7 Sihkémagneettiset kentat ja hairiot

(R

* Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien lapi kulkeva hitsaus-
virta muodostaa sdéhkdmagneettisen kentan hitsauskaapelien
sekd itse laitteen ldheisyyteen.

* Sdhkomagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten hen-
kildiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkaaikaisesti
(vaikutusten laatua ei vield tunneta).

Sahkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiri-
6itda muihin laitteisiin, esimerkiksi sydamentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

R 4

EMC-laiteluokitus standardin EN/IEC 60974-10 mukaisesti
(Ks. arvokilpi tai tekniset tiedot)

Luokan B laite tayttda sdhkomagneettisen yhteensopivuuden
vaatimukset teollisuus- ja asuinympdristossd, mukaan lukien
asuintalot, joissa sahkonjakelu tapahtuu julkisen matalajannite-
verkon kautta.

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kéytettavéksi asuintaloissa,
joissa sahkonjakelu tapahtuu julkisen matalajanniteverkon kaut-
ta. Luokan A laitteiden sihkomagneettisen yhteensopivuuden
saavuttaminen voi olla vaikeaa naissa olosuhteissa johtuvien ja
sateilevien hairididen takia.

Henkildiden, joilla on syddmentahdistin, taytyy
ensin keskustella laakarin kanssa, ennen kuin voivat
mennd hitsauslaitteen ldheisyyteen kaarihitsauksen
tai plasmaleikkauksen aikana.

Asennus, kaytto ja alueen tarkistus

Tamd laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia
EN60974-10 noudattaen ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tamd laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kayttoon teolli-
sessa ympdristossa.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd, etta
laitetta on kaytetty kotitaloudessa.

)

Laitteen kayttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka
on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kdytostd
valmistajan ohjeita noudattaen. Kaikissa tapauksissa
sdhkomagneettisia hdiriditd on vaimennettava niin
paljon, etteivdt ne enda aiheuta haittaa.

Kaikissa tapauksissa sihkomagneettisia hairioitd on

(((.’)) vaimennettava niin paljon, etteivdt ne endd aiheuta

haittaa.

Verkkojannitevaatimukset (Ks. tekniset tiedot)

Suuritehoiset laitteet saattavat, siahkoverkosta otettavan ensio-
virran takia, vaikuttaa verkkojannitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pieninta sallittua sy6ton
(Ssc) kapasitanssia koskevia liitdntarajoituksia tai -vaatimuksia
saattaa olla voimassa liittymdssa julkiseen verkkoon (liitanta-
piste, PCC) joitakin laitetyyppeja koskien (ks. tekniset tiedot).
Télloin on laitteen asentajan tai kayttdjan vastuulla varmistaa,
tarvittaessa yhdessa sahkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista.

Ennen laitteen asennusta kayttdjan on arvioitava
sdhkomagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti
voivat tulla esiin ldhiympadristdssa, keskittyen erityi-
sesti henkildiden terveydentilaan, esimerkiksi hen-
kiloiden, joilla on syddntahdistin tai kuulokoje.

—~—
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Hairiotapauksissa voi olla valttamétontd ottaa kayttoéon pitem-
malle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja. On
myo6s harkittava pitadko sahkonsyottojohdot suojata.

Hitsauskaapelit

Sahkomagneettisten kenttien vaikutuksen vahentdmiseksi:

- Kelaa maadoituskaapeli ja voimakaapeli yhdessa ja kiinnita
mahdollisuuksien mukaan.

- Al4 kelaa hitsauskaapeleita kehosi ympirille.

- Ald mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin valiin (pida
molemmat samalla puolella).

- Kaapelit on pidettdava mahdollisimman lyhyind ja ldhella toisi-
aan, ja niiden tulee olla maassa tai ldhelld maatasoa.

- Aseta laite madratyn vélimatkan padhan hitsausalueesta.

- Kaapelit tulee sijoittaa etddlle muista mahdollisista kaapeleista.

Maadoitus

Hitsauslaitteiston ja sen ldheisyydessa olevien metalliosien maa-
kytkentd on varmistettava. Suojamaadoituskytkentd on tehtava
kansallisten madrdysten mukaisesti.

Tyostettavan kappaleen maadoittaminen

Mikali tyostettdvad kappaletta ei ole maadoitettu sahkoisten
turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi, tyostettd-
vdn kappaleen maadoitus saattaa vihentad siahkomagneettisia
padstojd.

On tarkedd ymmartad, ettd maadoitus ei saa lisitd onnetto-
muusriskid eikd vahingoittaa sdhkoisia laitteita. Maadoitus on
tehtava kansallisten maaraysten mukaisesti.

Suojaus

Ympariston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suoja-
us voi vdhentdd hairiongelmia.

Koko hitsauslaitteiston suojaus voidaan ottaa huomioon erikois-
sovellutuksissa.

S

1P23S

- Kotelo on suojattu ldpimitoiltaan 12,5 mm tai suurempien
kiintoaineiden ldpitunkeutumiselta, ja vaaralliset osat on kos-
ketussuojattu sormilta.

- Kotelointi suojaa roiskevedelta joka suuntautuu 60° kulmassa
pystysuunnasta.

- Kotelointi suojaa sellaisia vaurioita vastaan, jotka aiheuttaa
veden sisddnpadsy laitteiston liikkuvien osien ollessa liikkeessa.

2 ASENNUS

Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkilosto
saa suorittaa asennuksen.

1.8 IP-luokitus

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattori on
irti syottoverkosta.

(o &4

Virtaldhteita ei saa kytkea toisiinsa (sarjaan tai
Ill rinnan).

(
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2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

- Laitteessa on kahva, jonka avulla sitd voidaan kuljettaa kddessa.

- Laitteessa ei ole erityisid nosto-osia. Kayta haarukkanostinta,
noudattaen ddrimmdistd varovaisuutta, jotta generaattori ei
paase kallistumaan.

A
lel
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Al koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta
Tekniset ominaisuudet.

Ala koskaan kuljeta laitetta tai jita sita roikku-
maan niin, etta sen alla on ihmisia tai esineita.

Al anna laitteen kaatua ilika pudota voimalla.

2.2 Laitteen sijoitus

@ MAX 250mm

Laitteen virransyott6 voidaan suorittaa generaattori-
koneikolla, mikdli se takaa stabiilin sy6ttojannitteen
+15% valmistajan ilmoittamaan nimellisjannittee-
seen nahden, kaikissa mahdollisissa toimintaolosuh-
teissa ja generaattorista saatavalla Maksimiteholla.

i5?
lbll

E—4

Yleensd suositellaan kadytettiviksi generaattori-
koneikkoja, joiden teho on yksivaiheisessa 2
kertaa suurempi kuin generaattorin teho ja 1.5
kertaa suurempi kolmivaiheisessa.

On suositeltavaa kayttaa elektronisesti sadadettyja
generaattorikoneikkoja.

-
L
A

Kayttajien suojelemiseksi laite on maadoitettava
kunnolla. Syé6ttokaapeli on varustettu johtimella
(kelta-vihred) maadoitusta varten, joka on liitettava
maadoitettuun pistorasiaan.

Sdhkoasennusten pitda olla ammatillisesti pate-
vdn sidhkoasentajan tekemid ja voimassa olevien
maardysten mukaisia.

Noudata seuraavia sadntoja:

- Varmista helppo paasy laitteen sdatoihin ja liitdntoihin.

- Al sijoita laitetta ahtaaseen paikkaan.

- Al4 aseta laitetta vaakasuoralle tasolle tai tasolle, jonka kalte-
vuus on yli 10°.

- Kytke laitteisto kuivaan ja puhtaaseen tilaan, jossa on sopiva
ilmastointi.

- Suojaa kone sateelta ja auringolta.

2.3 Kytkenta

D=

Generaattorissa on syottokaapeli verkkoon liitdntaa varten.
Laitteen virransy6tto voi olla:

- 400V kolmivaiheinen

- 230V kolmivaiheinen

A
lel
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HUOMIO: ihmis- ja laitevahingoilta saastymisek-
si on hyvd tarkastaa valitun verkon jannite ja
sulakkeet ENNEN laitteen liittamista verkkoon.
Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeli liitetadn
maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoit-
tuvat +15% nimellisarvosta.
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Generaattorin verkkokaapeli on varustettu kelta/vihrealla
johtimella, joka on AINA kytkettivd suojamaadoitukseen.
Tata kelta/vihreda johdinta ei saa KOSKAAN kayttaa yhdessa
muiden jannitejohdattimien kanssa.

Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto.

Kayta ainoastaan pistokkeita, jotka tdyttavat turvallisuus-
maardykset.

' 2.4 Kayttoonotto

Kytkennit puikkohitsaukseen (MMA)

Liittdminen kuvan mukaan antaa tulokseksi vastana-
paisuudella tapahtuvan hitsauksen. Jotta voidaan
hitsata negatiivisilla navoilla, on tarpeen tehda kyt-
kentd kaanteisesti.

-

WF 4000

URANOS...

- Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin (3) virtalihteen miinusna-
paan (-) (4).

- Kiinnitd elektrodipuikkopihdin (WF) liitin (1) virtaldhteen
plusnapaan (+) (2).




Kytkennit TIG-hitsaukseen

- Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin (4) virtalahteen plusna-
paan (+) (3).

- Kiinnitd TIG-polttimen liitin (5) virtalahteen poltinliittimeen (6).

- Kiinnita erikseen kaasuhitsauspolttimen (9) letkun liitinkappa-
le kaasunjakeluun (10).

-

Suojakaasun virtausta saddetaian yleensa poltti-
messa sijaitsevalla saatimella.

Liitinta MIG/MAG hitsausta varten

- Kytke CAN-BUS-signaalikaapeli ulkoisten laitteiden ohjausta
varten (kuten RC) asianmukaiseen liittimeen (11).

- Tyonna liitin paikoilleen ja kierrda rengasmutteria myotapdi-
vaan, kunnes liitos on tiukalla.

- Liitd johdinsarjan voimakaapeli (12) pistorasiaan (13).

Kytke pistoke ja kierrda myétapaivaan, kunnes osat ovat koko-
naan kiinni.

- Liitd johdinsarjan merkinantokaapeli (14) liittimeen (15).
Kytke liitin ja kierra rengasmutteria myotdpdivaan, kunnes
osat ovat kokonaan kinni.

- Kiinnita johdinsarjan kaasuletku (9) kaasupullon paineenalen-
nusventtiiliin tai kaasun syottoliitokseen (10).

- Kiinnitd johdinsarjan jddhdytysaineen syottoletku (sininen)
liitdntadn/kytkentddn (sininen - symboli é).

- Kiinnitd johdinsarjan jadhdytysaineen takaisinvirtausletku
(punainen) liitantaan/kytkentddn (punainen - symboli Ggg).

| béhlerwelding
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WF 4000
- SMART

Kiinnitd polttimen jadahdytysaineen takaisinvirtausletku (punai-
nen) liitintaan/kytkentdan (punainen - symboli Ggg).
Kiinnitd polttimen jadhdytysaineen syottoletku (sininen) liitan-
taan/kytkentidn (sininen - symboli ()

Kytke MIG-poltin (18) liittimeen (19), huolehtien kiinnitysren-
kaan kiertimisesta tiukasti kiinni;

Kiinnitd maadoituskiinnikkeen liitin (20) virtalahteen miinus-
napaan (-) (21).
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3 LAITTEEN ESITTELY 3.3 Takapaneeli

3.1 Yleista

Ne ovat taysin digitaalisia moniprosessorijdrjestelmia (tietojen kasit-
tely DSP:ssd ja tiedonsiirto CAN-véyldn kautta) ja tayttavét optimaa-
lisesti useimpien hitsaussovellusten asettamat vaatimukset.
Tehokas mikroprosessori mahdollistaa kaikkien hitsaustoiminto-
jen tayden hallinnan, joten jérjestelma soveltuu eri hitsauspro-
sesseille kuten MMA, TIG DC LIFT START, MIG/MAG, pulssi-
MIG, kaksoispulssi-MIG.

3.2 Etuohjauspaneeli

Padkytkin
Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja "I"
paalle kytketty.

Signaalikaapelin (CAN-BUS) (RC) tuloliitanta

Signaalikaapelin (CAN-BUS) (Kaapelinippu) tulolii-
tanta

béhlervecing e

NPT Kaasuliitanta (TIG)
Kayttojannite
lImaisee, ettd laite on kytketty verkkojannitteeseen ja

© e 0 06

jannite on paalla. Sybttokaapeli
Yleishilytys Syéttokaapelin avulla laite liitetadn sahkoverkkoon vir-
llmaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esi- ransyottod varten.

merkkind lamposuoja (katso kappale “Halytyskoodit”). . .
R 3.4 Liitantapaneeli

Virta paalla

lImaisee jdnnitteen olemassaolon laitteen ldhtoliitan-

noissd.

Signaalikaapelin (CAN-BUS) (RC) tuloliitanta

@b 0@

E

Lell  Uel

1 Negatiivinen liitinta

@ Maakaapelin kytkenta puikkohitsauksessa tai polttimen
kytkenta TIG-hitsauksessa.
Mahdollistaa maadoituskaapelin kytkemisen MIG/MAG
ja pulssitetussa MIG-hitsauksessa.

2 Positiivinen liitinta

@ Elektrodipolttimen kytkentd MMA-hitsauksessa tai maa-
kaapelin kytkenta TIG-hitsauksessa.
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4 LISAVARUSTEET 4.5 SR 17/26V sarjan polttimet

4.1 Yleista

Kun RC kaukosaddin liitetddn generaattoreissa olevaan liitti-
meen, sen toiminta aktivoituu. Liitdntd voidaan suorittaa myos
laitteen ollessa kaynnissd.

RC kaukosadtimen ollessa kytkettynd, voidaan generaattorin
ohjauspaneelista suorittaa kaikkia muutoksia. Generaattorin
ohjauspaneelissa tehdyt muutokset siirtyvat myos RC kaukosad-
timeen ja pdinvastoin.

4.2 Kaukosaadin RC 100
4.6 MIG/MAG sarjan polttimet

RC 100 kaukosaatimen avulla voidaan hitsausvirtaa ja -jannitetta
sddtda ja saada ne nayttoon.

“Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.

4.3 Kauko-ohjain RC 180 “Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.
A
,7, 4.7 MIG/MAG - DIGIMIG sarjan polttimet

Taman laitteen avulla voidaan tarvittavan virran mdarad muuttaa
kauempana laitteesta, keskeyttamdtta hitsaustoimenpidettd ja
tyoalueelta poistumatta.

“Katso lisitietoja kdyttdohjekirjasta”. MB501D PLUS sarjan polttimet ovat digitaalisia MIG/MAG
polttimia, joiden avulla voidaan tarkistaa tarkeimmat hitsaus-

4.4 Kaukosaadin RC 200 parametrit:

@ - hitsausvirta Synerginen MIG/MAG hitsaus)

(
- kaaren pituus  (Synerginen MIG/MAG hitsaus)
- langan nopeus  (Manuaalinen MIG/MAG hitsaus)
- hitsausjdnnite  (Manuaalinen MIG/MAG hitsaus)
- ohjelmien uudelleenlataus
sekd saada ndyttdon seuraavat reaaliarvot:
- hitsausvirta
- hitsausjdnnite

RC 200 kaukosddtimen avulla voidaan lukea ja muutella kaik-
kia niitd parametrejd, jotka ovat luettavissa ja muuteltavissa sen
generaattorin ohjauspaneelissa, johon se on kytketty.

“Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.
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4.8 Push-Pull sarjan polttimet

“Katso lisdtietoja kayttoohjekirjasta”.

5 HUOLTO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis-
' tajan antamien ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voi tehda vain niihin patevoitynyt henkil6.

Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on
suljettava.

Laitteessa ei saa suorittaa minkddnlaisia muutoksia.

Estd metallipolyd kasaantumasta lahelle tuuletusaukkoja tai
niiden paalle.

Irrota laite sahkoverkosta ennen huoltotoimenpi-
‘ . teita.
%

—

Suorita seuraavat maaraaikaiset tarkastukset vir-

talahteelle:

- puhdista virtalihde sisilta matalapaineisella
paineilmasuihkulla ja pehmeilla harjalla.

- tarkista sdhkoiset kytkennit ja kytkentakaapelit.

Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden
huoltoon tai vaihtoon:

Tarkista komponenttien lampétila ja tarkista ett-
F eivit ne ole ylikuumentuneet.

Kayta aina turvallisuusmaaraysten mukaisia suo-
jakasineita.

' Kayta aina sopivia ruuviavaimia ja tyokaluja.

Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa
eikd valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.
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6 VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suo-
' rittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaih-

totoimenpiteet.

Takuun voimassaolo lakkaa, mikili valtuuttamattomat henki-
I6t ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimen-
piteita.

Laitteeseen ei saa tehda minkaanlaisia muutoksia.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siita,
ettei ylldolevia ohjeita ole noudatettu.

Laite ei kdynnisty (vihrea merkkivalo ei pala)

Syy Ei jdnnitettd pistorasiassa.

Toimenpide Suorita tarkistus ja korjaa sahkojarjestelma.
Kaanny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

Syy Virheellinen pistoke tai kaapeli.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Linjan sulake palanut.
Toimenpide Vaihda viallinen osa.

Syy Sytytyskytkin viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kdanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Ulostulojdnnitteen poisjaanti (laite ei hitsaa)

Syy Polttimen liipaisin virheellinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Laite on ylikuumentunut (lampohélytys — keltainen
merkkivalo palaa).
Toimenpide Odota laitteen jadhtymistda sammuttamatta sitd.

Syy Sivupaneeli auki tai portin kytkin viallinen.
Toimenpide Laitteen kayttdjdn turvallisuuden kannalta on valt-
tdmatontd, ettd sivupaneeli on suljettu hitsaustoi-
menpiteiden aikana.
Vaihda viallinen osa.
Kaanny lahimman huoltokeskuksen puoleen poltti-
men korjaamiseksi.

Syy Maadoituskytkentd virheellinen.
Toimenpide Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttoonotto”.

Syy Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella (keltainen merk-
kivalo palaa).

Toimenpide Palauta verkkojdnnite generaattorin syottorajoihin.
Suorita laitteen kytkenta oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.




Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kadnny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Tehoulostulo virheellinen

Syy Hitsausprosessin virheellinen valinta tai virheellinen
valintakytkin.

Toimenpide Valitse oikea hitsausprosessi.

Syy Hitsausparametrien ja toimintojen asetus virheellinen.

Toimenpide Suorita laitteen nollaus ja aseta hitsausparametrit
uudelleen.

Syy Virransaatopotentiometri/kooderi viallinen viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Verkkojdnnite rajojen ulkopuolella.
Toimenpide Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Syy Vaiheen puuttuminen.
Toimenpide Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kadnny ldhimmén huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Langansyotto jumissa

Syy Polttimen liipaisin virheellinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Rullat virheelliset tai kuluneet.
Toimenpide Vaihda rullat.

Syy Vaihdemoottori viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kdanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Polttimen suoja viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Langansyéttolaitteessa ei ole virtaa.

Toimenpide Tarkista kytkentd generaattoriin.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.
Kdanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Kelaus epdtasaista kelalla.
Toimenpide Palauta kelan normaalitoimintaolosuhteet tai vaih-
da se uuteen.

Syy Polttimen suutin sulanut (lanka tarttunut kiinni).
Toimenpide Vaihda viallinen osa.

Langansyotto on epatasainen

Syy Polttimen liipaisin virheellinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.
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Syy Rullat virheelliset tai kuluneet

Toimenpide Vaihda rullat.

Syy Vaihdemoottori viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Polttimen suoja viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Kelan kitka tai rullien lukituslaitteet saddetty vadrin.
Toimenpide Loysennd kitkaa.
Lisdd painetta rulliin.

Kaaren epéavakaisuus

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja
ovat hyvakuntoisia.

kaasusuulake

Syy Hitsauskaasusssa on kosteutta.
Toimenpide Kaytd aina hyvalaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida kaasunsyottojdrjestelmd aina hyvéssa kunnossa.

Syy Hitsausparametrit vaarid.

Toimenpide Tarkista huolellisesti hitsauslaite.
Kaanny ldhimmdn huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Runsas roiske

Syy Pitka valokaari.

Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlista etdisyytta.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

Syy Hitsausparametrit vaarid.
Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.

Syy Valokaaren dynamiikka vaara.
Toimenpide Kohota piirin induktiivista arvoa.

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Sdada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat
hyvakuntoisia.

Syy Hitsauksen suoritustapa véara.
Toimenpide Vdhennd polttimen kallistumista.

Riittimaton tunkeutuminen
Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.

Toimenpide Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.

Syy Hitsausparametrit vaarid.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Syy Vaard elektrodi.
Toimenpide Kayta ohuempaa elektrodia.

Syy Reunojen valmistelu vddra.
Toimenpide Paranna railomuotoa.
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Syy Maadoituskytkenta virheellinen.
Toimenpide Suorita maadoituskytkenta oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kdyttoonotto”.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Kuonasulkeumat
Syy Puutteellinen kuonanpoisto.
Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Elektrodin halkaisija liian suuri.
Toimenpide Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Reunojen valmistelu vaard.
Toimenpide Paranna railomuotoa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.

Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen vdlista etdisyytta.
Etene saannollisesti kaikkien hitsaus vaiheiden aika-
na.

Volframin sulkeuma

Syy Hitsausparametrit vaarid.

Toimenpide Pienenna hitsausvirtaa.
Kayta paksumpaa elektrodia.

Syy Vadra elektrodi.

Toimenpide Kdyta aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Teroita elektrodi oikein.

Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Vilta elektrodilla koskemista sulaan.

Huokoisuus

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saddd oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat
hyvakuntoisia.

Takertuminen

Syy Pitkd valokaari.

Toimenpide Lisaa elektrodin ja tydkappaleen valistd etdisyytta.
Lisaa hitsausjannitetta.

Syy Hitsausparametrit vaarid.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Kallista poltinta mahdollisimman paljon kulman
suuntaiseksi.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat kappaleet.
Toimenpide Suurenna hitsausvirtaa.
Lisaa hitsausjannitetta.

Syy Valokaaren dynamiikka vaard.
Toimenpide Kohota piirin induktiivista arvoa.

Reunahaavat

Syy Hitsausparametrit vdaria.

Toimenpide Pienenna hitsausvirtaa.
Kayta ohuempaa elektrodia.

Syy Pitka valokaari.

Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valista etdisyytta.
Pienenna hitsattavien kappaleiden
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Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Pienennd sivun vdrdhtelynopeutta taytettdessa.
Pienenna hitsauksen etenemisnopeutta.

Syy Huono kaasusuojaus.
Toimenpide Kéytd hitsattaviin materiaaleihin soveltuvia kaasuja.

Hapettuma

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat
hyvékuntoisia.

Huokoisuus

Syy Oljyinen, maalinen ruosteinen tai likainen tydkap-
pale.

Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisaaine.
Toimenpide Kaytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvdssa kunnossa.

Syy Kostea lisdaine.
Toimenpide Kéyta aina hyvilaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvdssa kunnossa.

Syy Pitka valokaari.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen vilistd etdisyyttd.
Pienennd hitsattavien kappaleiden

Syy Hitsauskaasussa on kosteutta
Toimenpide Kdytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida kaasunsyottojarjestelma aina hyvassa kunnossa.

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saddd oikea kaasun virtaus.
Tarkista, etta polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat
hyvakuntoisia.

Syy Hitsisulan liian nopea jadhmettyminen.

Toimenpide Pienenna hitsauksen etenemisnopeutta.
Esikuumenna hitsattavat kappaleet.
Suurenna hitsausvirtaa.

Kuumahalkeamat

Syy Hitsausparametrit vaarid.

Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.
Kayta ohuempaa elektrodia.

Syy Oljyinen, maalinen ruosteinen tai likainen tydkappale.
Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisiaine.
Toimenpide Kaytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvdssa kunnossa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vadra.
Toimenpide Suorita toimenpiteet oikeassa jarjestyksessa hitsat-
tavan sauman mukaisesti.

Syy Hitsattavat kappaleet toisistaan eroavilla ominai-
suuksilla.
Toimenpide Rasvaa ennen hitsaamista.

Kylmahalkeamat
Syy Kostea lisdaine.
Toimenpide Kdytd aina hyvilaatuisia tuotteita ja materiaaleja.




Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Syy Hitsattavan liitoksen erikoinen muoto.
Toimenpide Esikuumenna hitsattavat kappaleet.
Suorita jalkilimpokasittely.
Suorita toimenpiteet oikeassa jarjestyksessa hitsat-
tavan sauman mubkaisesti.

Jos sinulla on epidselvyyksia tai ongelmia, dla epardi ottaa
yhteytta lIahimpaan huoltokeskukseen.

7 HITSAUKSEN TEORIAA

7.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyvé hitsaussauma tulee liitoskappaleiden
olla puhtaita liasta ja ruosteesta.

Puikon valinta

Kaytettavan hitsauspuikon halkaisija riippuu materiaalin paksuu-
desta, asennosta, liitoksen tyypistd sekd hitsattavan kappaleen
valmistustavasta.

Suuremman ldpimitan omaavat hitsauspuikot vaativat suurem-
man hitsausvirran ja tuottavat paljon lamp6a hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi  Puikon ominaisuus Kayttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Haponkestava puikko  Suuri sulamisnopeus Tasaisiin
Emdspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin

Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on maarittelee oikean hitsausvirran
alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsaus-
virran raja-arvoista 16ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys ja sen yllapito

Hitsausvalokaari sytytetddn raapimalla hitsauspuikon paata
maadoitettuun tyokappaleeseen. Hitsauspuikon pdatd vedetddn
poispdin tyokappaleesta normaaliin tydetdisyyteen heti, kun
valokaari on syttynyt.

Hitsauspuikon sytyttdmisen helpottamiseksi hitsauskoneessa on
toiminto, joka kohottaa hitsausjannitetta hetkellisesti (Hot Start)
Kun valokaari on syttynyt, hitsauspuikon sisdosa sulaa ja siirtyy
pisaroiden muodossa tyokappaleeseen.

Hitsauspuikossa ulompana oleva lisdaineosa kaasuuntuu ja
muodostaa suojakaasun ja mahdollistaa korkeatasoisen hitsa-
ussauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkdisee sulan metallin rois-
keiden aiheuttaman valokaaren sammumisen (Arc Force).

Siind tapauksessa, ettd hitsauspuikko juuttuu kiinni hitsattavaan
kappaleeseen tulee oikosulkuvirta vdhentdd minimiin (antis-
ticking).

Hitsaaminen

Hitsauspuikon kulma tyokappaleeseen ndahden vaihtelee sen
mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan; normaalisti
hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta toiselle pysdhtyen
sauman reunalla. Ndin viltetddan tdyteaineen kasautuminen
sauman keskelle.
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Kuonan poisto

Puikkohitsaukseen sisdltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvai-

heen jédlkeen. Kuona poistetaan kuonahakulla ja terasharjalla.

7.2 TIG-hitsaus (jatkuva kaari)

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen
sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti puhdasta tai sekoitet-
tua volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tyokappaleen vdlilla.
Hitsaustapahtuma suojataan Argon-suojakaasulla.

Jotta viltytddn volframin vaaralliselta syttymiseltd liitoksessa,
ei elektrodi saa koskaan pddstd kosketukseen hitsattavan kap-
paleen kanssa. Taman vuoksi kehitetdédn HF-generaattorilla
suoja, jonka avulla sytytys voi tapahtua sdhkoisen valokaaren
ulkopuolella.

Laitteen avulla valokaari saadaan syttymddn jo varsin etdalla
tyokappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on myés mahdollinen: ns. nos-
tosytytys, joka ei vaadi korkeataajuussytytyslaitetta, vaan lyhyen
oikosulun alhaisella virralla puikon ja tydkappaleen vdlille. Kun
puikkoa télléin nostetaan, valokaari syttyy ja hitsausvirta lisaan-
tyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot. Tavanomainen raa-
paisusytytys ei toisaalta takaa korkealuokkaista hitsaussaumaa
sauman alussa.

Hitsauslangan loppupddn laadun parantamiseksi on hyva seura-
ta hitsausvirran vdhenemistd tarkoin; kaasun tulee myds virrata
muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen
jalkeen.

Monissa tyoskentelyolosuhteissa on hyva kayttda kahta valmiiksi
asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan siirtyd helposti yhdesta
toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus

Normaali napaisuus (-napa polttimessa)

Edelld mainittua napaisuutta kdytetddn eniten, silla tallin 70%
l[ammostd johtuu tyokappaleeseen ja hitsauspuikon (1) kulumi-
nen on vahaistd. Em. napaisuudella pystytdan hitsaamaan syvia
ja kapeita hitsaussaumoja nopeasti ja ilman turhaa ldmmon-
muodostusta.

Suurinta osaa hitsattavista materiaaleista hitsataan tdtd napai-
suutta kayttden. Poikkeuksen muodostavat alumiini ja sen
sekoitteet sekd magnesium.

©

Kaanteinen napaisuus (+napa polttimessa)

Kadnteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja,
joissa on pinnalla korkean sulamispisteen omaavaa hapettuma-
kerros.

Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kéyttaa, koska se
aiheuttaisi puikon nopean kulumisen kayttokelvottomaksi.
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7.2.1 Terdksen TIG-hitsaus

TIG-hitsaus on osoittautunut erittdin tehokkaaksi hitsattaessa
seka hiiliterdstd ettd seostettua terdstd, putkien ensimmadisissa
palkoissa ja hitsauksissa, joissa ulkonaslla on merkitysta.
Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P)

Reunojen valmistelu
Toimenpide vaatii reunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan
valmistelun.

Puikon valinta

On suositeltavaa kdyttda torium-volframelektrodia (2% punaista
torium-vdrid) tai vaihtoehtoisesti cerium- tai lantaanisekoitteisia
elektrodeja, joiden lapimitat ovat seuraavat:

Puikon lapimitta (mm) hitsausvirta (A)

1.0 15+75
1.6 60150
2.4 130-+240

Puikko tulee teroittaa kuvan osoittamalla tavalla.

<
I

x ) hitsausvirta (A)
30 0+30
60-+90 30+120
90120 120+250

Hitsausmateriaali
Hitsauspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tydkappaleen
aineen ominaisuuksia.
Ald kayta tyokappaleesta irrotettuja palasia lisdaineena, silld ne

saattavat sisdltad epdpuhtauksia.

Suojakaasu

Suojakaasuna kaytetddn TIG-hitsauksessa kaytannéllisesti katso-
en vain puhdasta argonia (99.99%)

Hitsausvirta Puikon Kaasukupu | Argonin vir-

(A) lapimitta (mm)| n° i (mm) | taus (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6  6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 2.4 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Kuparin TIG-hitsaus

Koska TIG-hitsausta luonnehtii korkea ldmpotila, menetelma
soveltuu hyvin sellaisten materiaalien hitsaamiseen, joilla on
hyva lammonjohtokyky, kuten kuparilla.

Kuparin TIG-hitsauksessa tulee noudattaa samoja ohjeita kuin
terdksen TIG-hitsauksessa tai erityisohjeita.
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7.3 Hitsauksesta lankaliittamiselld (MIG/MAG)

Johdanto
MIG-jérjestelmassa kaytetddn tasavirtageneraattoria, syottoko-
neistoa ja puolaa, poltinta ja kaasua.

REEL

WIRE FEED

(o}
:O 3

A _ | GENERATOR
PIECE = )

Manuaalinen hitsauslaite

Virta siirretdan kaareen sulavan elektrodin kautta (lanka liitetty
positiiviseen napaan); ndin sulanut metalli siirtyy hitsattavaan
palaan kaaren kautta. Langan sy6ttd on tarpeellista sulaneen
hitsausmateriaalin langan palauttamiseksi hitsauksen aikana.

Etenemistavat

Suojakaasulla hitsattaessa tapa, jolla pisarat irtoavat elektrodista,
madrittelee kaksi eri siirtotapaa. Ensimmdinen tapa, nimeltddn
“SIIRTO  LYHYTKAARIHITSAUKSELLA  (SHORT-ARC)”, saattaa
elektrodin suoraan kosketukseen hitsisulan kanssa. Nain syntyy
lyhytkaari, joka aiheuttaa langan sulamisen. Tallgin lanka katkeaa,
jonka jalkeen kaari kdynnistyy uudelleen ja jakso toistuu (Kuva 1a).
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Jakso LYHYT (SHORT) (a) ja hitsaus
KUUMAKAARI (SPRAY ARC) (b)

Toinen tapa siirtad roiskeita on “SIIRTO
KUUMAKAARIHITSAUKSELLA (SPRAY-ARC)”, joka mahdollis-
taa roiskeiden irtoamisen elektrodista ja sen jdlkeen ne saavut-
tavat hitsisulan (Kuva 1b).
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Hitsausparametrit
Kaaren ndkyvyys vdhentdd kayttdjdn tarvetta seurata jaykdsti
saatotaulukoita, koska han pystyy suoraan tarkkailemaan hitsi-
sulaa.
- Jannite vaikuttaa suoraan hitsauksen ulkondkoon, mutta
hitsattavien pintojen mittasuhteet voidaan muuttaa tarpeen
mukaan kdyttden poltinta manuaalisesti siten, ettd saadaan
vaihtelevia kerrostumia vakaalla jannitteelld.
- Langan etenemisnopeus on suhteessa hitsausjannitteeseen.
Kuvioissa 2 ja 3 ndytetddn suhteet eri hitsausparametrien valilla.

A

“
=}

ARC VOLTAGE (V)

'S
=)

w
=

20 f-

iy

100 200 300 400
CURRENT (A)

Kuva 2 Kaavio parhaimman valinnan tekemiseksi, jotta saataisiin
paras mahdollinen tyétulos.

A

CURRENT (A)

0.8 mm|
12 mm wire projection” }
SPRAY-ARC 34V :
. . . . SHORT-ARC 20V®.
2 4 6 8 10 12 14 16
WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Kuva 3 Langan etenemisen ja virran intensiteetin vdlinen suhde
(yhteensulautuminen) langan halkaisijan funktiona.
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OPASTAVA TAULUKKO HITSAUSPARAMETRIEN VALITSEMISEKSI. TYYPILLISIMMILLE SOVELLUKSILLE JA YLEISIMMIN KAYTE-

TYILLE LANGOILLE

Langan halkaisija - paino jokaista metria kohti

Kaaren
jannite (v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Pienten kiilojen alhainen Hyva lapdisevyyden ja Hyva yhteensulautuminen Ei kaytetty
lapaisevyys sulautumisen kontrolli vaaka- ja pystysuunnassa
16 - 22 e Y
SHORT - ARC \
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Kulmien Automaattinen hitsaus Automaattinen hitsaus Ei kaytetty
24 - 28 automaattihitsaus korkeajannitteell Ylhailta alas
PUOLI LYHYTKAARI i
(SEMI SHORT-ARC) )
(Siirtoalue) &’“‘\J 2
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Alhainen lapaisevyys Automaattihitsaus Hyva lapaisevyys Hyva lapaisevyys, korkea
200 A saatelylla moniohituksella laskeutuessa tallennus suurille kiiloille
30 - 45 »
[ Y
SPRAY - ARC i ) <
~ | %—8 -
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Kaytettavat kaasut

MIG-MAG -hitsauksen ominaispiirteet syntyvat kdytettavasta kaasusta. Ei kdytdssa MIG-hitsauksessa (Metal Inert Gas) ja kaytossa
MAG-hitsauksessa (Metal Active Gas).

- Hiilidioksidi (CO5)

Kaytettdessd hiilidioksidia suojakaasuna saadaan korkeat ldpaisyt suurella etenemisnopeudella ja hyviat mekaaniset ominaisuudet
halvoilla kdyttokustannuksilla. Tamén kaasun kaytto tosin aiheuttaa ongelmia liitosten lopullisessa kemiallisessa palamisessa, joh-
tuen helposti hapettuvien osien havikistd, ja samalla tapahtuu hiilen rikastumista hitsisulaan.
Hitsaus hiilidioksidilla aiheuttaa myds muita ongelmia, kuten liikaa roiskeita ja hiilioksidin aiheuttamaa huokoisuutta.

- Argon

Tatd kaasua kdytetddn ainoastaan hitsattaessa kevyitd seoksia, kun taas hitsattaessa krominikkelisid hapettumattomia terdksia suo-
sitellaan lisattavaksi happea ja hiilidioksidia 2%. Tama edesauttaa kaaren tasaisuutta ja antaa paremman muodon hitsaukselle.

- Helium

Tatd kaasua kaytetddn vaihtoehtona argonille ja mahdollistaa paremman ldpdisevyyden (suurille kiiloille) ja nopeamman etenemisen.

- Argon-helium seos

Saadaan vakaampi kaari puhtaaseen heliumiin verrattuna, parempi ldpdisevyys ja nopeus argoniin verrattuna.

- Argon- CO, ja Argon- CO, -Happi seos
Naitd seoksia kdytetadn hitsattaessa rautapitoisia tuotteita LYHYTKAARIHITSAUKSELLA (SHORT-ARC), koska ne parantavat hit-
sattavan materiaalin termisyyttd. Tamd ei poissulje kayttoa KUUMAKAARIHITSAUKSESSA (SPRAY-ARC). Tavallisesti seos sisaltaa
hiili-dioksidia 8 - 20% ja happea O noin 5%.
Katso lisitietoja jarjestelman kayttoohjekirjasta.
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8 TEKNISET OMINAISUUDET

URANOS 3200 PME

Syottojannite U1 (50/60 Hz) 3x400Vac +15% 3x230Vac +15%
Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Hidastettu linjasulake 20A 30A
Tiedonsiirtovayla DIGITAALINEN DIGITAALINEN
Maksimi ottoteho (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Maksimi ottoteho (kW) 12.4 kW 12.8 kW
Tehokerroin PF 0.95 0.96
Hyotysuhde (W) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Maksimi ottovirta 1Tmax 18.8A 32.9A
Tehollinen virta I1eff 13.3A 20.8A
Kayttokerroin MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
Kayttokerroin MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Kayttokerroin TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
Kayttokerroin TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
Kayttokerroin MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
Kayttokerroin MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
Saatoalue 12 3-320A 3-320A
Tyhjdkdyntijannite Uo 75Vdc 75Vdc
Kotelointiluokka IP IP23S 1P23S
Eristysluokka H H
Mitat (Ixdxh) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Paino 27.6 kg. 27.6 kg.
Standardit EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
Syottokaapeli 4x4 mm?2 4x4 mm?2
Virtakaapelin pituus 5m 5m

* Tama laite ole standardin EN/IEC 61000-3-11 mukainen.

* Tama laite tayttda standardin EN/IEC 61000-3-12 vaatimukset, jos liitdnta yleiseen sahkoverkkoon tapahtuu pisteessd (PCC), jonka suurin
impedanssi on pienempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”. Jos se kytketddn julkiseen matalajanniteverkkoon, on laitteen asentajan
tai kdyttajan vastuulla varmistaa, tarvittaessa yhdessa sahkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen kytkeminen on luvallista.
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EAAHNIKA

AHAQZH ZYMMOP®Q2HZ CE

H etaipeia
SELCO s.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 ONARA DI TOMBOLO (Padova) - ITAAIA
Tel. +39 049 9413111 - Fax +39 049 9413311 - E-mail: selco@selcoweld.com - www.selcoweld.com

BNAWVEI OTI N GUOKEUR TUTTOU URANOS 3200 PME

€ival KATOOKEUAOPEVN O€ OUPUOPPWaon Pe TIG Eupwaikég Odnyieg: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

Kal OTI £XOUV EQAPUOOTEI T TTPOTUTTA: EN 60974-1:2018

EN 60974-10:2015 Class A

Tuxov eTTePBACEIS i} TPOTTOTTOINOEIG TTOU Ba yivouv Xwpig TNV e¢ouaioddtnon TG SELCO s.r.l., Ba TpokaAécouv Tnv TTaUON
10XU0G TG Trapatdvw dnAwong.

Onara di Tombolo (PADOVA) Selco s.r.l.

Lino Frasson
Chief Executive
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Apeool Kivduvol TTou TTpoKaAoUv 0ofRapous TPAUUATIONOUG 1) ETTIKIVOUVEG EVEPYEIEG TTOU UTTOPOUV VO TTPOKOAE-
oouv coBapolg TPaUPaTIoNoUg

|w|| Evépyeleg TTou ITTopoUV va TTPOKOAEGOUV Jn 0oBapoUg TPAUNATIOUOUG 1 BAABES O€ avTiKeipeva

(t O1 onueiwoelg TTou akoAouBouUv auTd To GUPBOAO, EXOUV TEXVIKO XOPAKTAPA KAl SIEUKOAUVOUV TIG EVEPYEIES

202




1 MPOEIAOMNOIHZEIZ

Mpiv TTpoPeiTe € OTTOIODNATIOTE EVEPYEIQ, TTPETTE
&m va dlapdaceTe Kal va €ioTe BERaiol OTI KaTavoroa-
T€ TO TTAPOV EYXEIPIDIO.

Mnv KAveTe PETATPOTTEG KAl EVEPYEIEG GUVTAPN-
ong TTou &gV TTEPIYPAPOVTAI OTO TTOPOV.

O karaokeuaoTng de @Epel Kapia eubuvn yia Tuxov BAGReS,
oe TIpéowTIa 1 TTPAyuaTa, TToU o@eilovtal o€ TTANPUEAR
avdyvwon kal/fj un e@apuoyn Twv odnylwv Tou TTapdvTog
eyxeipidiou.

o)
§

* Kd&Be di1aTagn mpETTEl va XPNOIKOTIOIEITAI ATTOKAEIOTIKG KOl
MOVO yia TIG AEITOUPYiEG TTOU OXEBIAOTNKE, PE TOUG TPOTTOUG
Kal To UPOG TINWV TTOU avaypd@ovTal oTnV Tivakida xapa-
KTNPIOTIKWYV KA/l OTO TTOPOV €yXEIPidIo, KAl CUPQWVA HE
TOUG €BVIKOUG Kal dieBVEiG KavoviouoUug aag@aAeiag.
OtroiadATroTe AAAN XpAGON, TToU JIaPEPEI OTTO AUTEG TTOU
onAwvel pntd o KaraokeuaoTAg, Bewpeital amoAUTwg
avapuoaoTn Kal €TTIKIVOUVN, Kal, OTNV TTEPITITWON QUTH, O
KataokeuaoThg &€ @Epel Kapia euBuvn.

Ma k&dBe au@iBoAia ) TTPORANPA OXETIKA HE TN
Xpron mng d1aTagng, £€0TW KI av eV TTEPIYPAPETAI
edw, oupBouleuteiTe KATTOIOV  EEEIBIKEUPEVO
TEXVIKO.

1.1 NepidAAov xpRong

* H ouokeun TTpETTEl va TTpoopigeTal HOVO YIa ETTAYYEAUOTIKN
XpNnon, o€ Blounxaviko TepIBAAAov.
O KoTaOKEUOOTAG Be PEPEI Kapia euBuvn yia BAGBeG TTou
evOEXOUEVWG TTPOKANBOUV e€aiTiag TG Xpriong Tng dIATO-
&ng puéoa o€ KATOIKIEG.

* H didragn mpéTrel va xpnoIPOTIOIEITal O XWPOUG JE Beppo-
Kpaoia petagu -10°C kal +40°C (+14°F kai +104°F).

H diaragn mpéTmel va YETaQEPETAl KAl VO aTTOBNKEUETAI O€
Xwpoug pe Bepuokpacia petagu -25°C kai +55°C (-13°F
ka1 131°F).

* H didragn mpétel va xpnoiyotrolgital o€ TEPIBANAOV Xwpig
okévn, o&éa, agpia i AAANEG DIOBPWTIKEG OUTIEG.

« H diatagn mpémel va xpnoigotroigitar o TePIBAAAov
ME OXETIKAR uypagia pikpoTepn Tou 50%, otoug 40°C
(40,00°C).

H did1agn mpémmel va xpnoiyotrolgital e TePIBAAAOV pE
OXETIKN uypaaia pikpoTepn Tou 90%, atoug 20°C (68°F).

* To pEyIOTO ETMITPETTOPEVO UWONETPO YIa TN Xprion Tng 8id-
Tagng eivar 2000 p. (6500 Todia).

A

1.2 ATOIKA TTpOCTACIO KOOI AO@AAEIA TPITWV
H diadikacia cuykdAAnong atroteAei TTnyr BAape-

/ pwv okTivoBoAiwy, Bopufou, BepudTnNTOG KOl
R4~ 4| ekTropTIC aepiwv.

Mn XpNOIUOTIOIEITE QUTH TN GUCKEUR YIa va EETTO-
YWVETE CWANVWOEIG.

Mn xPNOIYOTIOIEITE TN CUOKEUN YIa QOPTION UTTO-
TAPIWV /KOl CUCOWPEUTWV.

Mn XpnOIUOTTOIEITE TN CUCKEUR YIQ TNV €KKivnon
KIVNTAPWV.

T—
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dopdte KATAAANAO poUXIOUO, TTOU va TTPOCTATEU-
€l To 0éppa amd Tnv akTivoBoAia Tou TGO, Toug
OTTIVOAPEG Kal/f) TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO.

Ta poUxa TToU QOPATE TTPETTEI VO KOAUTITOUV OAO

TO CWHA Kal TTPETTEN va gival:

- Aképaia Kal o€ KoAR kardoTaon

- MNupipaxa

- MovwTiké kal oTeyvd

- EQappooTtd o1o owpa Kal xwpig peREp

DopdTe TTAVTOTE UTTOOAUATA EYKEKPIPEVA CUPPW-
Va UE T OXETIKA TTPOTUTTA, AVOEKTIKA Kal IKOVA va
eCao@aAioouv TN Yévwaon atod To vePO.

K

dopdTe TAVTOTE YAVTIA, EYKEKPIYEVA WE BAon Ta
OXETIKA TTPOTUTTA, TTOU VO €EQ0@PAAIOUV TNV nAe-
KTPIKA Kal BEPUIKA HOVWOT.

TotroBeTr|OTE BIAXWPIOTIKO TTUPINAXO TOiXWHA,
4

yla va TrpoaTarteleTal n {wvn ouykOAAnong ato
OKTIVEG, OTTIVOAPEG Kal TTUPAKTWHEVO KOPMATIA

OKOUpIAG.

KdavTe ouoTdoEiG OTOUG TTOPOVTEG VA UNV KOITA-

Couv Tn OUYKOAANGN Kal va TTpoaTaTelovTal ammd TIG AKTIVEG
TOU TOEOU 1 TO TTUPOKTWHEVO PETAAAO.

Mo TNV TTpooTaCia TwV HPATIWY, XPNOIUOTIOIEITE
UAOKEG PE TTAEUPIKN) TTPOOTACIA VIO TO TTPOCWTTO
Kal katdAAnAo Babud Tpootaciag (B.M1. 10 R
aAVWTEPOG).

dopdTe TTAVTA TTPOCTATEUTIKA YUOAIG PE TTAEUPI-
KA KaAUppata, €I0IKA KOTA TIG EVEPYEIEG XEIPOKI-
vNTNG A HNXAVIKAG OTTOPNAKPUVONG TNG OKOUPIAg
OUYKOAANONG.

Mn @opdre @akoug emraepng!!!

&
®

dopdTe wWTOACTTIOEG, OE TIEPITITWAN TToU N d1adI-
Kaoia ouykOAAnong Trapouciddel  eTTIKivouvn
oTéOun BopuBou.

Av n oTtdbun BopuPou utrepPaivel Ta épia Tou

O
vOuoU, opIoBeTATTE TN dwvn epyaciag kai Beai-

wOeiTe OTI 01 TTAPOVTEG TTPOOTATEUOVTAI PE WTOOOTTIOEG N
wToBUuouara.

» AttayopeUsTal OTTOIAdATIOTE PETATPOTTH TNG JIATAENG.

* Alatnpeite TTAVTA TA TTAEUPIKA TOIXWUOTA KAEIOTA, KATA TN
OIGPKEIa TWV EPYACIWV OUYKOAANONG.

Kpatdre 10 KEQAAI pakpid a1 TNV To1uTTida MIG/
MAG, katd Tn S1dpKeIa TG OPTWONG Kal TTPOW-
Onong Tou ouppatog. To aUpua, KaTa TNV €000,
uTTOpPEi va TTpokaAéoel coBapous TPAUPATIONOUG

oTa X€PIA, OTO TTPOCWTTO KAl OTA PATIAL.

ATTOQUYETE TNV ETTAPN YE KOPMPATIA, AUETWS PETA
TN oUYKOAANon. H uwnAr Beppokpaacia utropei va
TTpokaAéoel coBapd eykaupaTa.

* O1 Tapatrdvw TTPOQUAAGELEIG TTPETTEI va TNPOUVTAI Kal OTIG
EPYOOiEG YETA TN OUYKOAANGNU, YIOTI UTTOPEI va OTTOKOA-
AouvTal KOPPATIO OKOUPIAG aTrd Ta ETTEEEPYATUEVA KOUUA-
TIO TTOU YUXOVTAl.

» MMpiv KGveTe KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW OTNV TOIPTTIOA 1 TTPO-
Beite oTn ouvtApnon NG, BePaiwbeiTe OTI €xEl KPUWOEL.
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MpounBeuTeite Ta amapaiTNTA PECO TTPWTWY
BonBeiwv.

Mnv TrapapeAeite TUXOV €yKAQUUATA | TPOUPATI-
opoug.

Mpiv eykaToAciyete Tn Béon epyaaiag, TApPTE TO
amapaitnTa PETPA ACQPOAEIQG, Yia VO OTTOQPEU-
xBoUv akouoieg BAGBESG KAl ATUXAMATOA.

>

9 1.3 MpooTacia ard Kamrvoug Kal aépia
Q

k)

» O1 KOTTVOI, TO aépia Kal Ol GKOVEG TTOU TTAPAYOoVTal aTTo T
dladikaaia ouykOAANong, ptropei va atroderxBouv emiRAa-
Br) yia TV uvyeia.

Y16 opiopéveg OUVONKEG, O KATTVOi TTou TTapdyovTal ato
TN OUYKOAANON WTTOPEl va TTPOKAAECOUV KAPKIVO 1), OTIG
€YKUEG Yuvaikeg, BAGReg aTo €uBpuo.

* KpaTdTe T0 KEQAAI HaKPIG ATTO TO AEPIA KAl TOUG KOTTVOUG
TNG OUYKOAANONG.

* H dwvn epyaaiag mpémel va diabétel katdAAnAo cloTnua
@uaIkoU A BeBlacuévou agpiopou.

e Y& TIEPITITWON QVETTAPKOUG agPIOPOU, XPNOIUOTIOINCTE
MAOKEG PE AVATIVEUOTHPEG.

* X TIEPITITWON OUYKOAATEWY OE XWPOUG UIKPWV dIa0TA-
OEWV, 00G CUVIOTOUME TNV ETTIBAEWN TOu GUYKOAANTH aTTod
KATT0I0 GUVABEAPO, TTOU BpPioKeTal £EW ATTO TO CUYKEKPIUE-
VO XWpPO.

* Mn xpnaoiyotrolgite o§uyovo yia Tov £EAEPIOUO.

e Na va eAéyxete TNV OTTOTEAECHOTIKOTNTA TNG AVOPPO-
@nong, OUYKPIVETE KATA TTEPIOdOUG TNV TTOCOTATA TWV
EKTTOUTTWV ETTIRBAABWY AgPiWV PE TIG ETTITPETITEG TIUEG TTOU
avaypa@ovTal OTOUG KAVOVIOUOUG AoQOAEiag.

e H 1moocdétnta kai n €mKIvOuUvOTNTA TWV TTAPAYOHEVWY
KOTTVWV €€apTdTal atrd 1o Bacikd UAIKG TTOU XPNOIPOTIOIE -
Tal, a6 TO UAIKO OUYKOAANONG Kal aTTd £VOEXOUEVEG OUTi-
€G TTOU XPNOIKOTTOIoUVTAl Yia KaBapioud Kal atroAiTTavon
TWV KOUUOTIWV TTOU OuykoAAoUvTal. AkoAouBrioTe TToTd
TIG 0dNYiEG TOU KATAOKEUAOTA KAl TWV OXETIKWV TEXVIKWV
OeATiWV.

* Mnv kdveTe GUYKOANATEIG KOVTA G€ XWPEOUG ATTOAITTAvVONgG
n Bagng.
TotroBeteiTe TIG PIGAEG agpiou OE AVOIKTOUG XWPOUG i O€
XWPOUG PE KA KUKAogopia Tou agpa.

= 1.4 MpoAnyn TTupKayidg/ékpnéng

* H diodikagia guykOAANONG UTTopEi va aTtroTeEAéTEl aiTia
TTUPKaYIAG Ko/ €kpnéng.

* ATTOPOKPUVETE, 11O TN {Wvn epyaciag Kal Tn yupw TrePIo-
XN, Ta EUPAEKTA i} KAUOIKA UAIKG KOl QVTIKEIPEVA.
Ta e0@AekTa UANIKG TTpETTEl va Bpiokovtal o€ amdoTaon
TouAdxioTov 11 pétpwy (35 TTodIwV) aTrd TO XWPO CUYKOA-
Anong n pETTel va TTpooTaTelovTal KATAAANAQL.
O1 oTMIVEAPEG Kal T TTUPOKTWHEVA CWHATIOIA TTOU EKOPEV-
dovifovTal ptropouv va @Tdoouv eUKOAa OTIG YUpw TTEPI-
oxéG akoun kol amd ToAU pikpd avoiyuata. Npocégte
1810ITEPO TNV AOQPAAEIQ TTPAYUATWY KAl ATOPWY.
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* Mnv kdvete OUYKOAANOEIG TTAVW A KOVTA G€ Boxeia TTou
BpiokovTal uttd TTiEON.

* Mnv ekTeAeiTe OUYKOANAOEIG 1] KOTTEG TTAVW O€ KAEIOTA

doxeia | CwARveg.
ETiong, 181aitepn Tpoocoxn atraTeiTal KAaTd TN CUYKOAANCN
ocwAAvwy A doxeiwv, £0Tw Kal av auTtd gival avoixTd, adeia
KOl TTPOCEKTIKG KaBapiopéva. Tuxdv UTTOAEiupaTa agpiwy,
KQUGiPwYV, Aadiol 1 TTapduUOoIwVY OUCIWY, UTTOPEI va TTPOKA-
Aéoouv ekpngelg.

* Mnv kdvete OUYKOAAAOEIG O aTuOO@AIPO TTOU TTEPIEXEI
OKOVN, EKPNKTIKA agpia r avaBupIdoelg.

* Metd Tn ouykOAAnon, BeBaiwbeite OTI TO NAEKTPIKO KUKAW-
pa dev aKOUPTIA KaTG AGB0G O€ ETTIQAVEIEG CUVOEUEVESG UE
TO KUKAWMA TNG YEiWoNG.

» Kovtd o1n Qwvn epyaciag TpETEl va UTTApxel EEOTTAIONOG
| oUoTNUa TTUPOCPAAEiag.

1.5 MpoAnTITIKA METPA YyIO TN XPHRON
@IaAwv agpiou

* O1 pidAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTIECT KOl
MTTOpPOUV va gkpayouv, o€ TTEPITITWON TToU deV TNPOUVTAI
0l eAAXIOTEG OUVONKEG ao@aleiag PETAPOPAG, aTToBrKeU-
ong kai xprong.

* O1 @iaAeg TTpETTEl VA gival OTOBEPE OTEPEWUEVEG, O KATA-
KOpU®N BEon, TTAVW O€ TOiXOUG A PE GAAa KOTAAANAa péoa,
yla va atro@elyovTal TITWOEIG ) Tuxaia XTUTTAHaTA.

* Bidwvete 10 KGAuppa TTpoaTaciag Tng BaABidag katd Tn
METAPOPA Kal TNV TOTTo0ETNON, KABWG Kal KABE popd TTou
oAokAnpwvovTal ol d1adikacieg ouyKOAANoNG.

* ATroQuyeTe TNV atTeudeiag €kBeon Twv QIOAWV aTnNV NAIOKA
aKkTIVOBOAia, 0g aTTéTOPES PETAROAEG Bepuokpaaiag kal o€
TTOAU UPNAEG A TTOAU XapNAEG BepUoKPaTieG.

* ATroQuUyeTe TNV €TTAQN TWV QIGAWV PE EAEUBEPEG PAOYEG,
NAEKTPIKA TOEQ, TOIUTTIOEG OUYKOAANGNG 1 NAEKTPOdiwv
KOl TTUPOKTWHEVWY BpauCPATWY TTOU TTapdyovTal atrd Tn
OUYKOAANON.

* KpaTAoTe TIG PIAAEG HOKPIG ATTO TO KUKAWPATA GUYKOAAN-
ong Kal atd NAEKTPIKG KUKAWMPATA YEVIKOTEPQA.

* KpatdTe 10 KEQAAI HaKpId atrd To onueio e€6dou Tou agpi-
ou, 6tav avoiyete TN BaABida TNG QIGANG.

* KAegivete mavra n BaABida Tng @IAANG, agol oAokAnpwoe-
TE TIG EPYyACieG CUYKOAANONG.

* Mnv ekTeAeiTE TTOTE OUYKOAANCEIG OE QIGAEG aEPiIOU TTOU
BpiokovTal uttod TTiEoN.

—_o |1.6Npooracia amrd nAekrpotrAnsia

P N

* H nAektpotrAnéia ptropei va mrpokaAéoel Bavaro.

* ATTOQUYETE TNV ETTAPNA PE TA ONEia TTOU BpiokovTal cuvr)-
Bwg uTTO TAON, OTO ECWTEPIKO 1] OTO EEWTEPIKO TNG dIATO-
€ng ouykOAAnang, 6tav n diaTagn £xel peupa (o1 TOIUTTIOES,
TO CWPOTA YEiwong, Ta KaAWdIa yeiwong, Ta NAekTpodIa,
Ta KoAWwdIa, Ta pAouAa Kal Ta KAPOUAID CUVOEOVTAl E TO
NAEKTPIKO KUKAWUO GUYKOAANONG).




* ECoo@aAiote TNV nAeKTPIK POVWON TNG €yKATAOTOONG
OUYKOAANONG Kal TOU XEIPIOTH, XPNOIUOTIOIWVTAG GTEYVEG
€MQAveIES Kal BACEIG, YE ETTAPKA POVWON atTd TO duvapi-
KO Tou €8APOUG Kal TNG yeiwang.

* BeBaiwBeite 6T N eyKaTdOTACN CUVOEETAI CWOTA, GE KATTOIO
Trpia Kal o€ SiKTUO TToU JIOBETOUV aywyod Yeiwang.

* O xelpioTig dev TTPETTEl va ayyilel Tautdxpova dUo ToIUTTI-
OEG NAEKTPOBiwV.
AlokOWTE apéowg TN OUYKOAANON, €dv viwoeTe OTI 0Ag
dlatrepva NAEKTPIKO peUA.
H diatagn €évauong kair otabepotroinong Tou
[ t 160U gival oxedlaopévn yia AEIToupyia PE XEIPO-
1.7 HAekTpopayvnTikd media Kal

KivnTo A INXavikéd €AeyXo.
(((i’)) TapeBOAEC

H al¢non Tou pAkoug TNG TOIPTTIOAG 1 TWV KaAw-
Oiwv ouykdAANONG TTavw atod Ta 8 Y., augavel To
Kivduvo nAekTpoTrAngiag.

* H diéAeuon Tou pelpatog ouykOAANGNG aTTé Ta ECWTEPIKA
Kal €EWTEPIKA KaAWwdIa TnG didTagng, dnuioupyei NAEKTpO-
HayvnTIKO TTEdi0 KOVTA oTa KAAWSIA CUYKOAANONG Kal 0ThV
idla Tn diaTagn.

* Ta nAekTpopayvnTik@ TTedia PTTopei va €xouv (AyvwaoTeG
MEXPI OAPEPQA) ETITITWOEIG OTNV UYEia, HETA aTTd TTapaTe-
Tapévn ékBeon.

Ta nAekTpIKA TTEdia PTTOPOUV VA TTPOKAAECOUV TTapEUBo-
NG O€ AAAEG NAEKTPIKEG CUOKEUEG, OTTWG GTOUG BnuaTodo-
TEG ] OTA OKOUOTIKA BapnKoiag.

k4

Tagivopnon HMZ tng ouokeung, cUP@WvVa PE TO TTPOTU-
o EN/IEC 60974-10 (BA. mvakida avayvwpiong i TEXVIKG
XAPAKTNPIOTIKA)

H ouokeun katnyopiag B gival KOTaOKEUAOPEVN GE CUPPOP-
Qwon HE TIG OTTAITACEIG CUPRATOTNTOG OE PBIOPNXAVIKOUG
XWPOUG N KATOIKIEG, CUUTTEPIAAUPBAVOUEVWY TWV KATOIKN-
MEVWV TTEPIOXWYV OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO
KATT0I0 dNUOCIo oUoThUA XAPNARG TAoNG.

H ouokeun katnyopiag A dev TTpoopileTal yIa Xpron O€ KATol-
KNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKN EVEPYEIQ TTAPEXETAI OTTO
KATT0I0 ONUOCIo cUCTNUA XOUNARG Tdong. Oa ATav duvnTiKG
OUOKOAO va €Ea0@ANIOTEI N NAEKTPOPAYVNTIKF) cupBaTdTnTa
TWV CUOKEUWV KOTNyopiag A o€ auTéG TIG TTEPIOXEG, EEaITiag
TWV TTOPEPPBOAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KAl TIPOCAYOVTAI.

Ta droua pe CWTIKEG NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG
(BnuoTodoTeG), TTPETTEl va cupPBoUAEUBoUV £vav
1aTPO TIPIV TTANCIACOUV KOVTA Of€ €PYOTiEg
OUYKOAANONG T6E0U A KOTTAG TTAGOUATOG.

EykardoTaon, xpion kai a§ioAéynon Tou Xwpeou

H oguokeun auTr) KATaoKEUAZETal CUPPWVA PE TIG 0dNYiEg TOU
evappoviopévou Trpotutrou EN60974-10 kai katatdooetal
otnv “KATHIOPIA A”.

H cuokeun TTpéTTel va TTpoopideTal POVO YIa ETTAYYEAUATIKN
xpnon, o€ Biounyavikéd mepIBAAAov.

O kataokeuaoTAG O¢ @Epel Kauia €uBuvn yia BAGBeg TToU
evOEXONEVWG TTPOKANBOUV e€aiTiag TNG Xprnong Tng didragng
HEéoQ O€ KATOIKIEG.

T—
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O xpAoTNG TTPETTEl VO €XEI EUTTEIPIA OTOV TOPEQ
Ia auTo Kal Bewpeital uTTeElBUVOG YIa TNV EYKATACTO-
ag on Kal TN XPron TNG CUOKEUNG, OUPPWVA PE TIG

00nyieg Tou KaTtaokeuooTh. Av TTapatnpnbouv

NAEKTPOPAYVNTIKEG TTAPEUPBOAEG, O XPrOTNG TTPE-
el va AJo€l TO TTPOBANPA PE TNV TEXVIKA UTTOOTAPIEN TOU
KATOOKEUAOTH.

Mpiv TNV €ykatdoTacn TNG CUOKEUNG, O XPAOTNG
TTPETTEN VA EKTIUAOEI TA TMIOAVA NAEKTPOUAYVNTIKG

e ONEG TIG TTEPITITWOEIG, O NAEKTPOUAYVNTIKEG
(((.’)) TTAPEUPBOAEC TTPETTEI VO EAATTWOOUV WG TO BaBUS
P. TTPoBAfuara Tmou Ba pTTOpOUCAV VA TTAPOUCIO-
oTolv 0Tn yuUpw Jwvn Kal 181aitepa oTnv uyeia
TwV TTapovIwy. MNa Tapddelyua: dropa Pe Bnuo-

OTOV OTT0i0 TTOU BEV TTPOKAAOUV £VOXANOT.
T000TN (pace-maker) Kal aKOUGTIKG Bapnkoiag.

AtraiTioeig Tpo@odoaiag (BA. TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeuég uWnAARG IoxU0G Ba pTTopoUcav va TTNPEACOUV
TNV TTOI6TNTA TNG €VEPYEIAG Tou BIKTUOU Slavopng, eEaiTiag
TOU OTTOPPOPOUPEVOU PEUPATOG. ZUVETTWG, YIA HEPIKOUG
TUTTOUG OUOKEUWV (BA. TEXVIKG XapOKTNPIOTIKG) Ba ptro-
pouocav va u@ioTavTal KATToIol TTEPIOPIOPOI oUVOEDNGS N
MEPIKEG ATTAITATEIG TTOU APOPOUV TNV PEYIOTN ETTITPETTOUEVN
eutédNON BIKTUOU (Zmax) A TNV €AdxIoTn 10X0 €yKOTAOTA-
ong (Ssc) Tmou diatiBeTal 010 onueio SIETAPAS PE TO IKTUO
(Znueio Koivig ouvdeong K% - Point of Commom Coupling
PCC). Ztnv Trepimtwon auTr, 0 eyKATaoTATNG 1] 0 XPHoTNng
€XOUV TNV UTTOXPEWON va eEakpiBwaouv (GUUBOUAEUOUEVOI
EVOEXOMEVWG TOV BIOXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU BIKTUOU) av n
OUOKEUN PTTopEi va ouvoeBEi.

& TEPITITWOoN TTOPEPPOAWY, WTTOPEl va eival avaykaia n
Awn TTPO0BeTWYV PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON PIATPWY GTO
OikTUO TPOPOdOUTiag.

Mpétrel TTiONG va eKTINACETE av gival OKOTTIMO va BwPaKIOTET
TO KaAwdIo TPoPod0aiag.

KoaAwdia cuyk6AAnong

Mo TNV eAayioToTToiNON TWV ETTITITWOEWY ATTO T NAEKTPOMO-

yvnTiKG TTedia, akoAouBeite Toug €€MNG KAVOVEG:

- Tuhiyete kai oTepewveTe padi, 6Tou autd gival duvarod, To
KaAWwdI0 yeiwong pe To KaAwdio 1GXU0G.

- AtTo@elyeTe 10 TUAIYHA TwV KAAWSiwvV CUYKOAANONG yupw
atod 70 cwya.

- Mn otékeote peTafu kaAwdiou yeiwong kal KaAwdiou
10XU0G (T dUO KaAwdIa TTPETTEl va BpiokovTal atrd Tnv idia
TAcupd).

- Ta kaAwdia TTPETTEI va €XOUV TO PIKPOTEPO dUVATO WIKOG,
va ToTrofeTouvVTal KOVTA PETAEU TOUG Kal VO JETAKIVOUVTAI
TTAVW I KOVTA OTNV €M@AVEIQ TOU dATTESOU.

- TomoBeteite v OIdTaln o€ KATTOIA QTTOCTACH OTIO TO
onuEio ouyKOAANONG.

- Ta kaAwdia TTPETTEI va gival TOTTOBETNUEVA PAKPIG OTTO
evoexOpeEva AANa KaAwdia.

looduvapikn ouvdeon (yeiwaon)

Mpétrel va ekTINACETE av €ival atrapaitnTn n yeiwon 6Awv
TWV PETOANIKWV £EQPTNUATWY TNG EYKATAOTOONG GUYKOAAN-
ong Kal TG yupw TTEPIOXAG.

TnproTe TOug TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIGUOUG TTEPI 1I000UVa-
MIKAG oUvdeong (yeiwong).

205




T—

 boéhleryedng

leiwon Tou KaTepyalOPEVOU KOPUATIOU

‘Otrou 10 UTTO eTTEEEPYaTia KOUUATI BeV €ival YEIWPEVO, YIa
AOyoug NnAeKTPIKNG ao@oAgiag i e€aiTiog Twv JIOOTATEWV
Kal TNG Béong Tou, n oUvdean yeiwong PETAEU TEPAYIOU Kal
€0A@POUG UTTOPEI VA PEIWTEI TIG EKTTOUTTEG.

ATraiTeiTal TTPOCOXN, WOTE N yeiwon Tou Katepyalduevou
KOMMOTIOU Va UNV augavel Tov Kivduvo aTuxfAuaTog yia To XEl-
pIoTH ) va TTPoKaAei BAABEG o€ AAAEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG.
TnproTe Toug TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOHOUG TTEPI I00BUVO-
MIKAG ouvdeong (yeiwong).

Owpdkion

H emAekTIK BwpdKkion GAAwY KaAwdiwv Kal CUCKEUWY OTN
yUpW TTEPIOXN MTTOPEI VO PEIWOEN TO TIPORAAUOTA TTOPEUBOAWVY.
e eIBIKEG epapuoyég, Ba ptmopouoe va An@Bei uttown n
Bwpdkion 6Ang Tng d1IdTagng cUuyKOAANONG.

S

1P23S

- MepiBAnua TTOU QTTOTPETTEI TNV TUXaia TTPOCROCH O€ ETTI-
Kivouva pépn Katrolou 8GXTUAOU 1| KATTOIOU {EVOU OWHATOG
ME dIGuETPO ion A peyaAUTepn attd 12,5 mm.

- TMepiBAnua TTpooTateupévo ammd BPoxn TToU TTEPTEI PE
ywvia 60°.

- MepiBAnua tou amrotpétrel TIG BAABEPEG OCUVETTEIEG TNG
€10600uU vepoU, 6Tav Ta KIVOUPEVO PJEPN TNG CUCKEUNG €ival
akivnra.

2 ETKATAZTAZH

Mpiv TNV eykardoTaon, BeRaiwbeite 611 N yev-

%j’ @: VATPIA gival atroouv3edepévn atrd 1O NAEKTPI-
2

1.8 BaBuoég rpooTaciag IP

H eykardotaon pmopei va yivel pévo amod
EUTTEIPO TTPOCWTTIKG, £§ouoiodoTnuévo atrod
TOV KOTOOKEUAOTA.

KO SikTuO.

AtrayopeUeTal n cUvdeon TWV YEVVNTPIWV (O€
og1pd N TapdAAnAa).

21 Tpoétmrog aviywong, HETAPOPAG
KOl EKQOPTWONG

S

- H &idragn d1aB€Tel pia xe1poAafn, TTou ETTITPETTEN TN PETOKI-
vNOT| TNG UE TO XEPI.

- H diaTagn dev di0bETel €101Ka e€opTAPATA yIa TNV aviWw-
on. XpnOoIYoTIoINOTE éva KAQPK EKTEAWVTAG TTPOCEKTIKA
TN PeTOKiVNON, €101 WOTE VA OTTOPEUXOEI N avaTpoTr TNG
YEVVATPIOG.

Mnv utmrotigydre 10 Bdpog Tng SidTagng (BA.

TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA).
@
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Katd Tnv avipwon, Kavéva ATopo Sev TTPETTEl
va BpiokeTal KATW ATTO TO POPTIO.

Atmro@UyeTe TRV TTwon Tng didragng kai unv
TNV a1roféreTe pe SUvapn oo damredo.

E 2.2 TotroBéTnon tng didTagng

@ MAX 250mm

{e—

TnpARoTE TOUG €EAG KAVOVEG:

- EUkoAn pdofaon ota dpyava eAEyXou Kal TIG CUVOETEIG.
- Mnv ToTTOBETEITE TOV ECOTTAIONO € OTEVOUG XWPOUG.

Mnv TotmoBeteite TTOTE TN dIGTAEN TTAVW OE IO ETTIQAVEIQ PE
KAion peyaAuTepn atmd 10° wg TTPOG TO OPIZOVTIO ETTITTEDO.
TomroBetrioTe Tn d1ATagn o€ XWPo oTeEYVO, KaBapd Kal Pe
ETTAPKA £EOEPIOUO.

MpoaTartéwTe TN didtagn amd TN Bpoxn Kai Tov AAIO.

2.3 X0vdeon

D=

H yevviTpia 810B€Tel NAEKTPIKO KAAWDIO, YIa TN OUVOEDH OTO
OikTUO TPOYOdOUiag.

H di1d1agn pmopei va Tpogodotndei pe peuya:

- 400V TpIQOCIKO

- 230V 1pI9aciko
MPOZOXH: MNa va amo@euxBouv {nuieg ot
dTOopO | OTNV EYKATAOTOON, TIPETTEI VO EAEYEE-
TE TNV €MIAEyPéVN TAON Tou SIKTUOU Kal TIG
ac@dAeieg MPIN cuvdéoeTe TO pnXdvnuo oTo
pevpa. Emiong mpétmer va Befaiwbdeite 611 TO
KaAwdio gival ouvdedepévo o pia Tpida TTou BIABETE!
yeiwon.

w

H Asitoupyia TNG OUCKEUNG eival eyyunuévn yia
TGOEIG PE DIOKUPAVOEIG Ewg +15% eTTi TNG Ovopa-
OTIKAG TIUAG.

H eykatdoTtaon pmopei va Tpo@odotnBei ammd
nAekTpotrapaywyd feuyog apkei va €Eac@aicel
otaBepny Tdon TpoPodociog peTaty +15% wg
TTPOG TNV OVOUAOTIKA TIUA TAong TTou dnAwvel 0

KOTOOKEUOOTAG Ot OAeg TIG TTIBAVEG CUVONKEG

XPNONG Kal e TN YEYIOTN TTapeXOMEVN I0XU TNG YEVVATPIAG.

Kard kavova, ouvioTdtal n Xpnon nAeKTpo-
| mapaywydv Zeuyiv pe 10X0 2 Qopéc peyaAs-
w TEPN OO TNV 10XU TNG YEVVATPING, YIO TO
= HovoQaoiké peUpa, Kal 1,5 @opd, yia To TPI-
@PACIKO.
ZuvIOTATal N XPAON NAEKTPOTTOPAYWYWYV eU-
YWV ME NAEKTPOVIKO €AgyXoO.

-




Ma TNV TTpocTagia TWV XEIPIOTWY, N dIATagn TTPE-
TTEl va gival cwoTd yelwpévn. To KaAwdIo Tpopo-
doaciag d1a6€Tel évav aywyod (KITPIVOTTPAGCIVOG)
yIa TN y€iwaon, TTou TTPETTEl va ouvOEeDEi o€ éva @Ig
ME €TTAPN YEIWONG.

H nAekTpIK €ykaTdoTOON TIPETTElI VA YiVEl
a1ré dITTAWPATOUXO NAEKTPOASGYO Kal CUHPW-
Vo JE TOUG VOUOUG TNG XWPOg 6TTou YiveTal n
€yKaTAOTAON.

1
A

To kaAwdi10 TpoPodoaiag TG YEVVATPIAG S100£TEl KiTpI-
vo/mrpdoivo aywyo mrou mpétrel va ouvdéertal MANTA pe
TOV aywyo yeiwong. O KiTpIvog/Trpdoivog aywyog dev
mwpémel va xpnoipotrolgital MOTE padi pe dAAo aywyo
Yyl TV TTapoxn Tdong.

EAéy&re TNV UTTapén yeiwong oTnv eykaTtdoToon Kol TRV
KOAR KATAoTAON TNG TTPifag TOU pEUUATOG.
XpnoIYOTTOIEITE HOVO @PIG TTOU THPOUV TOUG KAVOVIOHOUG
ac@aAsiag.

' 2.4 Bson o€ AsiToupyia

Zuyvdeon yia ouyk6AAnon MMA

-

H olUvdeon 1Tou atreikovigeTal £XEl 0AV ATTOTEAE-
OMa ouykOAAnon pe avaoTpo@n ToAIKOTNTA. Ma
VO EKTEAECETE Mio OUYKOAANON ME KAVOVIKN
(Gueon) TTOAIKOTNTA, AVTIOTPEWTE TN CUVOEDN.

WF 4000

URANOS...

- 2uvdéaTe To BUopa (3) Tou KaAwdiou TNG TOIUTTIdAG CWHA-
TOG OoTnV apvnTikr utrodoxn (-) (4) TNG yevvATPIOG.

- 2uvdéaTe 1o Buoua (1) Tou KaAwdIoU TNG TOIUTTIOAG NAe-
KTpodiou aTnv BeTIKA utTtodoXN (+) (2) TG YevvnTpiag (WF).

Z0vdeon yia cuykO6AAnon TIG

-
| béhlerwelding
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- ZuvdéaTe To Buopa (4) Tou KoAwdiou Tng TOIPTTIOOAG TOU

owuaTog aTnV BeTIKA uTTodoXN (+) (3) TNG YEVVATPIAG.

- 2uvdéate 1o Buopa g Toiumidag TIG (5) oTng utmodoxn

TOITTI®AG (6) TNG YEVVATPIOG.

- 2uvdéaTe XwpIoTd To BUopa Tou cwArva agpiou (9) TnG

TOINTTIdaG oTnVv TTapoxn agpiou (10).

H pUBuion TnG TTaPOXNG TOU agPiou TTPOCTA-
oiag emTuyxdverar pubuifovrag tn BaABida
TTOU OUVHOWG UTTApPXEl TTAVW OTNV TOIUTTIOA.

-

Z0vdeon yia cuyk6AAnon MIG/MAG

- ZuvdéaTe To KoAwdio orparog CAN-BUS, TTou gival yia n
diaxeipion Twv eEwTtepikwv diatagewv (6Tmwg RC), otnv
€101kr) uttodoxn (11).

- BdAte 10 BuUopa kai yupioTe To SAKTUAIO BeEI6GTPOGA, £WG
610U ac@alicouv Ta U0 PEPN.

- ZuvdéaTe To KOAWDIO 10xU0G (12) TNG déoung KaAwdiwv
oTtnv €8Ik uttodoxn (13).

BdaATe 10 BUOPa Kal yupioTe OeEIOOTPOQPA, £WG OTOU 0TPA-
ANioouv Ta dUo pépn.

- 2uvdEaTe TO KaAWdIo oAuaTog (14), TG déoung KaAwdiwy,
oTo €181K6 Buopa ouvdeong (15).

BdAte 10 BUopa kal yupioTe To dakTUAIO Oe€1I60TPOPA, £WG
6Tou ac@aAicouv Ta dUO PEPN.

- 2uvdéaTe To CwAnva agpiou (9) TNG déoUNG KaAwdiwv GTO
MeEIwTApa TTiEONG TNG QIAANG 1] OTO PAKOP TPOPOdOTiag
agpiou (10).

- 2uvdéaTe TO CWAvVa TTPOOAYWYAS WUKTIKOU uypou, Tng
0éoung KOAwdIwvV (UTTAE XPWHATOG), OTO €IBIKO POKOP/
OUVETHO (UTTAE XPWHATOG - GUPBOAO ().

- 2UuvO£OTE TO CWAAVA ETTIOTPOYPNG WUKTIKOU uypou, Tng
0éouNG KAAWSIWV (KOKKIVOU XPWHATOG), GTO €10IKO pakop/
OUVOETHO (KOKKIVOU XPWHATOG - GUUROAO '@).

— WF 4000

- SMART
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- 2uvd£aTe TO CWANRVA ETTIOTPOPAG WUKTIKOU uypou Tng TolI-
pTTidag (KOKKIVOU XPWHATOG), OTO €18IKO paKOp/cUvVOECUO
(kéKKIVOU XpwpaTog - aUuBoAo '@).

- 2Uvd£OTE TO OCWANVO TTPOCAYWYNG WUKTIKOU uypou Tng
TOIUTTIOAG (WUTTAE XPWHATOG), OTO €I0IKO PAKOP/CUVOETHO
(A4) (UTTAE XpWHATOG - GUPBOAO (W)

- 2uvdéaTte TNV ToIuTida MIG (18) otnv utrodoyn (19), Tpo-
OEXOVTaG IBIAITEPA, WOTE VA PIBWOETE EVTEAWG TO BOKTUAIO
OTEPEWONG.

- 2uvdéoTte 1O PBUoPa (20) TOoUu KaAwdiou TNG TOIPTTIOOG
OwWNaTog aTNV apvnTiKA uttodoxn (-) (21) TNG yevvATPIaG.

3 MAPOYZIAZH THZ AIATA=ZHZ

3.1 Tevika

Eival d1oTdeig pe TTOAATTAOUG UIKPOETTEEEPYOTTEG KAl TTAR-
pw¢ wnoiakn Asitoupyia (eregepyacia dedouévwyv pe DSP
Kal emmKoivwvia péow CAN-BUS) tTou IkavoTrololv pe dpioTto
TPOTIO TIG BIGPOPES ATTAITHOEIG TOU TOPED TNG CUYKOAANONG.
YTdpxel €va 1I0XUPOG MIKPOETTECEPYATTAG TTOU ETTITPETTEI TOV
aTTOAUTO €AEYXO OAWV TwV AEITOUPYIWV GUYKOAANONG, Kabi-
OTWVTOG AUTA TN CUoKeur KATAAANAN yia TTOANOTTAEG O1adi-
Kaoieg ouykoAAnong, ommwg 1o MMA, TID DC LIFT START,
MIG/MAG, MIG MaAuikd, MIG ATAS MaAuIko.

3.2 M1TpooTIveg TTivakag EAEyXou
1 2 3

béhlervecing B

Tpo@odocia
YmodeikvUel 6T n didTagn eivar ouvdepévn PE TO
OIKTUO KaIl TPOPOOTEITAI KAVOVIKA.

1

2 Fevikdg ouvayepuog

@ Ymodeikviel 6Tl eTeveRn KaTToIa OIATAgN ao@aAgiag

(17.X., BeppIkd) (BA. TTapaypago “Kwdikoi ouvayep-

HWV (aAdpp)’).

3 loxUg evepyoTtroinuévn

@ YTrodelkvUel TNV TTApousia Taong OTIG UTTOOOXEG £60-
dou NG didTagng.

4

Eiocodog kaAwdiou onuarog (CAN-BUS) (RC)
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3.3 MNiow Trivakag eAéyyou

A10k6TTTNG avAppaTog
EAEyxel TNV NnAEeKTPIK Tpo@odoaoia Tng MNXAVAG
OUYKOAANONG.

ulu

AloBéTel dUo Béoeig: “O” ofnaTd, “I” avauuévo.

Eiocodog kaAwbdiou onuarog (CAN-BUS) (RC)

Eicodog kaAwdiou onparog (CAN-BUS) (Aéoun
KaAwdiwv)

20vdeon agpiou (TIG)

86 @ 06

KaAwdio Tpopodoaiag
Emitpétrel TRV TTapoxn peUPATOG OTN GUOKEUNG, GUV-
0€0VvTAG TO JE TO BiKTUO.

3.4 MNMivakag utrodoxwv

Lell  Uel

ApvnTIKA utrodoxN 10XU0g

Emitpétrel TN oUvdeon Tou KaAwdiou CWHATOG YEiw-
ongG 0T0 NAeKTPOBIO i TNG ToIuTTidag o€ TIG.
Emitpétrel Tn oUvdeon Tou KOAwdioU OWPATOG YEiw-
ong oe MIG/MAG kai og MIG TMaApiko.

O¢eTIKA utrod0oXN 10X00G

EmiTpétTel Tn oUvdeOn TNG TOIPTTIOOG NAEKTPOBIOU O€
MMA 1 Tou kaAwdiou yeiwong oe TIG.

S

<>




4 AZEZOYAP

4.1 levikd

Me olvdeon Tou TnAexeIpIOTNPiou oTnV €10IKr) UTTOOOXH, TTOU
UTTAPXEI OTIG YEVVATPIEG, EVEPYOTTOIEITAI QUTOUOTA KOI N Agl-
Toupyia Tou. AuTA N oUvOECN UTTOPE va yivel akOPa Kal PE
TNV CUCKEUR avaupévn.

Me 10 TnAexeipioTpio RC cuvdedepévo, o TTivakag eAEyXOU
TNG YEVVATPIOG TTOPAUEVEI EVEPYOS KAl UTTOPEITE VA KAVETE
otroiadnTrote aAAayr). O1 puBuiceig TTou yivovtal amd Tov
TTivaka eAEyXOU TNG YEVVATPIOG ep@aviovTal Kal OTO TNAEXEI-
pioTipio RC kal avTioTpo@a.

4.2 TnAexeipiotipio RC 100

H didragn RC 100 ivai éva TNAEXEIPIOTHPIO YIO TNV EUPAVION
Kal Tn pUBUIoN Tou PeUPATOG KOl TNG TAONG GUYKOAANONG.

>JupBouUAeuTEITE TO £yXEIPIOIO 0dNYIWV XPrONG.
4.3 TnAexeipiotipio RC 180
q

To oloTnua autd emTPETTEl TN PUBUION €§ aATTOOTACEWS TOU
avaykaiou pelPaTog, Xwpeig va OlakoTITETal N dladikagia
OUYKOAANONG A va eyKOTOAEITTETAI N Wvn Epyaciag.

2UpBOUAeUTEITE TO £yXEIPIBIO 0BNYIWV XPrONG.

H didragn RC 200 cival éva TNAEXEIPIOTAPIO TTOU ETTITPETTEI
TNV €PPAvIon Kal aAAay ) OAWV TwV TTOPAPETPWY TTOU UTTAP-
XOUV OTOV TTIVAKO XEIPIOTNEIWYV TNG YEVVATPIAG PIE TNV OTToia
gival ouvOedEPEVO.

>UUBOUAEUTEITE TO EYXEIPIDIO 0BNYIWV XPARONG.

T—
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4.5 Toiumideg ocipdg SR 17/26V

A

4.6 Toiumideg ocipdg MIG/IMAG

>UPBOoUAEUTEITE TO €£YXEIPIDIO 0BNYIWV XPAONG.
4.7 Towutrideg oeipag MIG/MAG - DIGIMIG

O1 ToiuTideg NG oeipdg MB501D PLUS eival yn@iokég Tol1-
pmideg MIG/MAG 10U ETITPETTOUV TOV €AEYXO TWV KUPiWV
TTAPAPETPWY GUYKOAANGNG:

- pelpa ouyk6AAnong (Aladikacia cuvepyikou MIG/MAG)

- mAKog T6¢ou (Aladikaoia ouvepyikou MIG/MAG)

- TOoxuTnTa oUppaTog (diadikaacia xeipokivntou MIG/MAG)
- Taon ouykOAAnong (dSiadikaaia xeipokivntou MIG/MAG)
Avolyua TTPOYPAUUATWY Kal TV EUQAVION TwV EAG TTPAYHO-
TIKWV TIHWV:

- pelpa cuykOGAAnong

- Taon ouykOAAnong
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4.8 Toiumideg ocipdg Push/Pull

2 UMBOUAEUTEITE TO €yXEIPIDIO 0BNYILWV XPARONG.
5 2YNTHPHZH

H didraén Trpémel va ouvTnpeital TAKTIKA,
' UMWV UE TIG 03NYiEG TOU KATAOKEUAOTH.

H evdexduevn ouvtripnon TPETTIEN va eKTEAEITAl povo aTod
€CeIDIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

OAeg o1 Bupideg Tpdoaong Kal ouvTPNoNG, Kabwg Kal Ta
KOTTAKIO, TTPETTEI VA €ival KAEIOTA KAl KOAG OTEPEWUEVA, OTAV
n ouokeun BpiokeTal og AsIroupyia.

ATtrayopeueTal OTToIAdATIOTE JETATPOTTA TNG dIATAENG.

Mnv emTPETTETE TN CUOCWPEUON PETAANIKAG OKOVNG yUpw
ato Ta TTEPUYIA AEPITHOU.

AlakoTITETE TNV TPOPOSOCia PelpATOG, TIPIV

a1roé KAbe eéupaon!
G

1

Mepiodikoi éAeyxor:

- KaBapioTe TO £O0WTEPIKO ME TTEMIECUEVO
aépa o XaunAn Trieon Kail JaAako mivéAo.

- EAéyxete TIG NAEKTPIKEG OUVOEDTEIG KOl OAQ
Ta KAAWS1a oUvdeong.

MNa Tn ouvTipnon A TRV AVTIKATAOTAON TWV £§APTNMA-
TWV TWV TOIUTTIdWYV, TWV TOIUTTiIdWV nAekTpodiou Kal/f
TWV KAAWSiwv owPaTog YEiwong:

EAéyére Tn Bepuokpacia Twv EapTNUATWY, YIia
F Vv SINTTIOTWOETE AV £XOUV UTTEPBEPMAVOEI.

XpNOIUOTIOIEITE TTAVTO YAVTIO EYKEKPIYEVOU
TUTTOU.

Xpnoipotroigite KatdAAnAa KA&ISId Kol gpya-

' Agia.

Xg EPITITWON TTOU SEV YIVETAI N CUVICTWHEVN CUVTHPN-
on, mavel N 100G AWV TWV EYYUNOEWYV KOl O KATAOKEU-
aoTAg amaAAdooeTal atrd omoladATToTE EVBUV.
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6 AIAFNQXH MPOBAHMATQN KAI AYZEIX
' H evdexopevn €mMOKEUN N AVTIKATAOTOON

eapTnudTWyV TNG SI1ATAgNG, TPETTEl VA YiveTal
OTTOKAEIOTIKA aTTd £EEISIKEUNEVOUG TEXVIKOUG.

H emiokeun A n avTikardotaon e§apTnUATWY TNG SidTa-
&nNg amrd pn €€€1SIKEVPEVO TTPOCWITIKO €£XEI WG CUVETTEIA
TNV dPEo aKUPWON TNG £yyUnong Tou TTPOoiovToG.
ATrayopeUeTal OTTo108TTOTE HETATPOTTH TNG S1dTOENG.

O KATAOKEUOOTAG Bev Pépel Kapia euBOvn, o€ TEPITTITW-
on TToU O XEIPIOTAG &€ CUPMOPPWOEI e TIG 0dnyieg.

ATrotu)ia avAppOTOG TNG OUOKEUNRG (TTpdoivn Auyvia

ofnoTn)

Artia AtTouacia Tdong oTnv Tpida TPoYodoaiag.

Auon EAéyETE Kal eVOEXOUEVWG ETTIOKEUATTE TNV NAE-
KTPIKN €yKaTAOTOON.

AtreuBuvBeiTe o€ €CEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.

Artia EAOTTWHATIKO @QIG 1] NAEKTPIKO KOAWDIO.

Auon AVTIKATAOTAGTE TO EAATTWUATIKG EEAPTNHA.
ATTeuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEURA TNG dIdTagNG.

Artia Kapévn aoc@aAeia ypapung.

Auon AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO £GAPTNHA.

Artia AIOKOTITNG TPOYOdOTiag EAATTWHATIKOG.

Auon AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNHA.
AtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEURA TNG didTagng.

Artia HAekTpOVIKG PEPN EAATTWUATIKA.

Adon ATreuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG

UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATagng.

Amroucia 10x00g otnv £§odo (n pnxavr dev ekTeAEi

ouykOAAnon)

Artia EAOTTWHATIKO YTTOUTOV TOIPTTIOOG.

Auon AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNHA.
ATtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATagNG.

Artia Ymepbépuavon pnyxavig (ouvayeppodg Bepuikng

QO0QAAEIOG - KITPIVN AuxVvia avauuévn).

MepIUEVETE VA KPUWOEI N PINXAVH, XWEIS va Tnv

opnoere.

Adon

Artia MAgupIkS ToiXwHa avoIXTO i EAATTWHATIKOG BIa-
KOTITNG TTOPTOC.

MNa TNV ac@aAeia Tou XEIPIOTH TO TTAEUPIKO TOi-
XWHa TTPETTEN va gival KAEIOTO Katd Tn didpKeia
TNG OUYKOAANONG.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKG €EAPTNHA.
ATreuBuVvBEiTE 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG TOIUTTIOAG.

Auon

Aitia
AGon

NavBaopuévn ouvdeon CWUATOG YEIWONG.

Kavte owoTa Tn oUvOEDT TOU CWPATOG YEIWaNG.
>upBouAeuBeite TNV TTOPAYPaPOo “Ofon O€ Ael-
Toupyia”.




Aitia

Auon

Aitia
Auon

Téon BIKTUOU €KTOG €UPOUG TTPOKABOPICUEVWY
TIHWV (KiTPIVN Auxvia avaupévn).

Etravagopd Tng Tdong dIKTUOU EVTOG TWV 0PIV
TPOPOdOUiag TNG YEVVATPIAG.

>uvdéaTe owaoTa Tn didTagn.

>upBouAeuBeite TNV TTapdypago “Xuvdeon”.

HAeKTPOVIKG PéPN EAATTWUATIKA.
ATTeuBuVBEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEUA TNG dIATAENG.

AavBaopévn Tapoyxn 10xX00g

Aitia
Auon
Aitia

Adon

Artia

Auon

Artia

Auon

Artia
Auon

Aitia
Auon

NAavBaopévn etmAoyr| diadikaoiag ouykOAAnong
1 EAATTWHATIKOG BIOKOTITNG ETTIAOYAG.
EmAECTE TN owoTA diadikaaia cuykOAANong.

NavBaopéveg pubpioelg TTAPAPETPWY Kal Agl-
TOUPYIWV TNG dIATAENG.

Reset eykatdoTtaong kal €TTAVOATIPOYPOUUATI-
OMOG TwV TTAPAPETPWY CUYKOAANONG.

EAaTTwPaOTIKG TTOTEVOIOUETPO/ENcoder yia TN
pUBuIoN TOou PeUPATOG OUYKOAANONG.
AVTIKOTAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNUA.
ATtreuBuvBeiTeE 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATAgNG.

Tdon BIKTUOU €KTOG €UPOUG TTPOKABOPICUEVWY
TINWV.

JuvdéoTe owaTd TN diATagN.

ZUPBouAeuBEiTE TNV TTapdypago “Zuvdeon”.

Atrouaia piag @d&ong.
ZuvdéaTe owaTd Tn didTagn.
ZupBouAeuBeite TNV TTOPAypago “Zuvdeon’.

HAekTPOVIKGA PPN EAATTWHATIKA.
ATTeuBuVBEiTE GTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

EutrAokn rpowlnong ocupuaTog

Aitia
Auon

Artia
Auon

Artia
Auon

Artia
Auon

Aitia
Auon

EAOTTWHATIKO PTTOUTOV TOIUTTIOOG.
AVTIKATAOTAOTE TO EAQTTWHATIKO £EGPTNHAL.
ATtreuBuvBeite 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIO TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

AkatdAANAa 1] EAATTWHOTIKG PAOUAQ.
AVTIKOTOOTAOTE Ta PpAOUAQ.

EAOTTWUATIKOG NAEKTPOUEIWTHPAG.
AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO €EAPTNUA.
AtreuBuvBeite 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKIG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG SIdTagNG.

®Bopd TEPIBARPATOG TOIUTTIOAG.
AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO €EAPTNHA.
AtreuBuvBeite GTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG SIdTagNG.

AlokoTtr} Tpo@oddTn cUPUATOG.

EAéyETe TN oUVOEDN WE TN YEVVATPIA.
>upBouAeuBeite TNV TTapdypago “Zuvdeon”.
AtreuBuvBeiTe OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIO TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

Artia
Auon

Artia

Auon

T—
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AkavovioTo TUAIYUA OTO KAPOUAI.
ATTOKATAOTACTE TIG OJOAEG OUVONKEG EETUAIYUQ-
TOG TOU KAPOUAIOU ] QVTIKOTOOTACTE TO.

Akpo@Uaio (UTTeK) TOIPTTIOAG Agiwpévo (CUpPa
KOAANUEVO).
AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO €EAPTNUA.

AkavovioTn TpOwon GUPHATOG

Artia
Auon

ArTia
Alon

Artia
Auon

Artia
Auon

Aitia

Auon

EAOTTWUATIKO PTTOUTOV TOIUTTIOOG.
AvTIKATAOTAOTE TO EAQTTWHATIKG £EGPTNMAL.
ATTeuBuvBeiTe GTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VI TNV €TTIOKEUR TNG OIdTagNnG.

AkatdAANAa 1] EAATTWHOTIKE PAOUAQ.
AVTIKOTOOTAOTE Ta PpAOUAQ.

EAOTTWHATIKOG NAEKTPOUEIWTHPAG.
AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO €EAPTNHA.
AtreuBuvBeiTe OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIO TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

®Bopd TePIBARNATOG TOIUTTIOAG.
AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNMAL.
AtTeuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIO TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

Kakn puBuion @pévou Bdong kapouAiou A diatd-
Eewv eUTTAOKNAG PAOUAWV.

=e0QiTe TO PpEvo.

AugAoTE TNV TTiEON OTO PAOUAQ.

AoTdalsia T6gou

Aitia
Auon

Aitia
Auon

Aitia
Auon

AVETTOPKAG TTPOCTOCIO TOU OEPIOU.

PubuioTte cwotd Tn pon agpiou.

BeBaiwBeite 611 TO GTOMIO KAl TO PTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag Bpiokovtal o KaAr KaTdaTaoT.

Yypaoia o1o aépio ouykOAAnong.
XpPNOIUOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kal UAIK&
KOAAG TTo16TNTOG.

Alatnpeite o€ dpioTn kartdoTtaon Tn didTagn TPO-
podoaiag agpiou.

NavBaopéveg TTOPAUETPOI CUYKOAANONG.
EAéyEre TpoaekTikd TN didTagn ouykdAAnong.
ATTeuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNAG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUN TNG dIdTagng.

Y1repBoAikd miToIAiopaTa

Aitia
Auon

Aitia
Auon

Aitia
Adon

Aitia
Auon

NAavBoopévo puAkog TOEou.

MeiwaTte TNV améaTacn petafl nAekTpodiou Kal
Tepayiou.

MeiwaoTe TNV Tdon GuyKOAANONG.

NAavBaopEVEG TTOPAUETPOI GUYKOAANCNG.
MeiwoTe 10 pelpa cuykdGAAnongG.

AavBaopuévn duvapiki TéEou.
AUEAOTE TNV ETTAYWYIKA TIUA TOU KUKAWPOTOG.

AVETTOPKAG TTPOCTOCIO TOU OEPIOU.

PubuioTte cwoTd TN pon agpiou.

BeBaiwBeite 611 TO GTOMIO KaI TO PTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag Bpiokovtal o€ KAAR KATdaTaACN.
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Artia NavBaopévog TPOTTOG EKTEAEONG OUYKOAANGNG.

Auon EAatTwoTe TNV KAion TnG TOIUTTIdAC.

Avetrapkig Sicioduon

Artia AavBaopévog TPOTTOG EKTEAEONG GUYKOAANONG.

Auon MeiwaoTe TNV TaXUTNTA TTPOWONG OTH OUYKOAANGN.

Artia AavBaouéveg TTOPAUETPOI GUYKOAANCNG.

Adon AugnoTe 10 pelpa ouykOAAnong.

Artia AkaTdAANAO nAekTpbOIO0.

Auon XpNOoIKOTToINOTE NAEKTPOSIO HE MIKPOTEPN DIGUETPO.

Artia AavBaopévn TTpoETOINaTia AKPWV.

AlGon AugnoTe 10 dvolyua Tou dIGKEVOU.

Artia NavBaopévn ouvdeon CWPATOS YEIWONG.

Auon KavTte owoTd Tn o0vOECn TOU CWHATOG YEIWONG.
ZupBouAeuBeite TNV TTapdypago “Oéon oe Ael-
Toupyia”.

Artia MeydAeg Sl00TAOEIG TWV TTPOG OUYKOAANGN KO-
MOTIWV.

Auon AugnoTe T0 pela ouyKOAANGNG.

EykAwBIop6g okoupidg

Artia ATEANG aTTOPAKPUVOT TNG OKOUPIGG.

Alon KabapioTe KaA& Ta KOUUATIO, TTPIV TN OUYKOAANON.

Artia [MOAU peydaAn dIGUETPOG NAEKTPOBIOU.

Auaon XpnoihoTroinaTe NAEKTPODIO UE PIKPATEPN OIGUETPO.

Artia AavBaopévn TTpoETOINOTIa AKPWV.

Auon AugnoTte 10 dvolyua Tou dIGKEVOU.

ArTia NavBaouévog TPOTTOG EKTEAEONG CUYKOAANGONG.

Auaon MeiwoTe TNV améoTaon PETAEU nAekTpodiou Kai
TEPAYiou.
KivnBeite pe opaAd pubud, oe OAeg TIG QACEIG
OUYKOAANONG.

EykAwBiopo6g BoAgppapiou

Armia NavBaopéveg TTOPAPETPOI GUYKOAANONG.

Auon EAatTwoTe TO peUPa GUYKOAANONG.
Xpnaoiyotroifote €va nNAekTpodIo e PeyaAlTepn
OIAUETPO.

ArTia AkaTdAANAO NAekTPSdIO0.

Auon XpnolyoTrolgite  TTAVTOTE TTPOIOVTA Kal  UAIKG

KOANG TTOI0TNTAG.
TpoxioTe cwaTd T0 NAEKTPODIO.

Artia NavBaopévog TpATTOG EKTEAEONG TUYKOAANGNG.
Auon ATTOQUYETE TIG ETTAPEG PETAEU NAeKTPODBiOU Kal
AouTpoU ouykOAAnong.

duonuarta
Aitia AVETTAPKAG TTPOOTACIO TOU aEPIOU.
Auon PubuioTte cwoTd TN pon agpiou.

BeBaiwbeite 6T TO OTOUIO KAI TO PTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag Bpiokovtal o KOAR KatdoTaon.

KoAAfpara

Artia NAavBaopévo PAKog TOEoU.

Auon Augnote Tnv améoTaon peTagu nAekTpodiou Kal
KOMMJOTIOU.

AugnoTe TNV TG0N OUYKOAANONG.
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Artia
Auon

Artia
Auon
Artia
Auon

Artia
Auon

AavBaouéveg TTaPAUETPOI CUYKOAANONG.
AugnoTte 10 pelpa cuykOGAAnoNgG.

NavBaopévog TPATTOG eKTEAEONG OUYKOAANONG.
AugnoTe TTEPITOOTEPO TNV Ywvia KAIONG TnG TOI-
pTTidag.

MeydAeg dlooTdOEIG TWV TTPOG OCUYKOAANGN KO-
MaTIOV.

AugnoTe 10 pelua ouykOAAnoNG.

AugnaTe TNV TG0N OUYKOAANONG.

NavBaopévn duvapikn To¢ou.
AugnoTe TNV ETTAYWYIKK TIUA TOU KUKAWPATOG.

Pnypatwoeig oTig AKpeg

Artia NAavBaouéveg TTapPAUETPOI GUYKOAANONG.

Auon EAaTTl)0TE TO pEUPA GUYKOAANONG.
Xpno1yoTToIoTe NAEKTPOBIO PE PIKPOTEPN BIGUETPO.

Artia NAavBaopévo prRkog ToCou.

Auon MeliwaoTe TNV ammdéoTaon PeTagl nAekTpodiou Kai
TEPayiou.
MeiwoTe TNV TG0N CUYKOAANONG.

Artia NAavBoopévog TpOTToG EKTEAEONG OUYKOAANGNG.

Auon MeiwoTe TRV TOXUTNTO TTAEUPIKAG TOAGVTWONG
KOTA TO YEUIOHQ.
EAattwooTte TNV Taxutnta  mpowenong Tng
OUYKOAANONG.

Artia AVETTOPKAG TTPOCTOCIO TOU OEPIOU.

Auon XpnoiyoTroleite aépia KATGAANAQ yia Ta TTPOG
OUYKOAANGN UAIKA.

Oge1dwozelg

Artia AVETTOPKAG TTPOCTOCIO TOU OEPIOU.

Auon PubuioTte cwoTd Tn pon agpiou.
BeBaiwBeite 611 TO OTOUIO KAI TO UTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag Bpiokovtal o€ KA KaTaaTaAO.

Mépol

Artia pdoo, Bepviki, okoupid i BPwMIG OTa TTPOG
OUYKOAANCN KOPUATIO.

Auon KaBapioTe kaAG Ta KOUPATIA TTPIV T OUYKOAANGCN.

Artia [pdoo, Bepviki, okoupid 1 BPwHIG OTO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANGN).

Adon XpNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kol UAIKG
KOAAG TTO16TNTOG.
Aiatnpeite TTavToTE O€ TEAEIO KATAOTACN TO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANGN).

Artia Yypagia aTo uAikd guykdAAnong (kOAANon).

Adon XpNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kol UAIKG
KOAAG TTO16TNTOG.
Aiatnpeite TTavToTE O€ TEAEIO KATAOTACN TO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANON).

Aitia NavBaopuévo prkog Tégou.

Adon MeiwaoTe TV ammoéoTacn PeTaglu nAekTpodiou Kai
TEPaiou.
MeiwaoTte TNV Tdon GuyKOAANONG.

Artia Yypaoia o1o aéplo ouykOAAnong.

Adon XpNOIYOTIoIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kol UAIKG

KOANG TTo10TNTaG.
Alatnpeite og dpioTn katdotaon Tn dIGTAEN TPO-
@odoaiag agpiou.




Artia AVETTOPKAG TTpOOTOCIa TOU agpiou.

Auon PuBuioTte cwoTd TN pon agpiou.
BeBaiwBeite 0TI TO GTOYIO KAl TO UTTEK AEPIOU TNG
TOIuTTidAg Bpiokovtal o€ KA KaTdoTaon.

Artia MoAU ypriyopn oTepeoTTOinan TOU AouTpOoU
OUYKOAANONG.

Auon MeiwoTe TNV TaxUTNTA TTPOWONG OTN CUYKOAANON.

MpoBeppaivete Ta TTPOG GUYKOAANCT KOUUATIAL
AugnoTte 10 pelpa ouykOAAnonNG.

Pwypég ev Ogppw

Artia NavBaopéveg TTAPAUETPOI GUYKOAANGONG.

Auon MeiwoTe 10 peUpa ouyKOAANoNG.
XpnoihoTroinaTe NAEKTPODIO e PIKPATEPN OIGUETPO.

Artia p&oo, Bepviki, okoupid i BpwuId OTA TTPOG
OUYKOAANGT KOUUATIAL

Auon KaBapioTe KaAd Ta KopudTia, TTPIV T OUYKOAANON.

ArTia Fpdoo, Bepviki, okoupid i BPwHIG OTO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANON).

Auon XpnoIJoTIoIEiTE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kal UAIKA
KOAAG TToI0TNTAG.
Alatnpeite TTAVTOTE O€ TEAEIO KATAOTAOT TO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANCN).

Artia AavBaopévog TPOTTOG EKTEAEONG CUYKOAANONG.

Auon Eg@apudoTte TNV KatdAAnAn diadikaacia, yia Tov
TUTTO TOU TTPOG GUYKOAANGT GUVOETHOU.

Artia Ta mpog cuykOAANGN KOPMPATIA £XOUV BIOPOPETI-
KG XOPAKTNPICTIKG.

Auon EmraAeipTte TAOTA | AiTTOG, TTPIV TN GUYKOAANOT.

Pwypég ev puxpw

Armia Yypaaoia o1o UAIkG ouykOAANong (KOGAANGn).

Auon XPNOIYOTTOIEITE TTAVTOTE TIPOIOVTA KAl UAIKG
KOANG TTOI0TNTAG.
Alatnpeite TTAVTOTE O€ TEAEIO KATAOTAOT TO UAIKO
OuUYKOAANoNG (kGAANGN).

Artia IS10iTEPN YEWUETPIKA HOPPHA TOU TTPOG CUYKOAAN-
On OUVOETHOU.

Auon MpoBeppaivete Ta TTPOG CUYKOAANGN KOPUATIAL.

O¢épuavan PeTE TN ouyKOAANonN.
Eg@apudote tnv KatdAAnAn diadikaacia, yia Tov
TUTTO TOU TTPOG GUYKOAANGT GUVOEGHOU.

Mo ka0e apiBoAia kai/fy TpOBANpA, Un SICTACETE VO OTTEU-
BuvOeite 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKIG UTTOOTAPIENG.

7 ZYNTOMH ANA®OPA 2TH OEQPIA THZ
2YITKOAAHZHZ

7.1 ZuykOAAnon pe erevoupévo nAektpddio (MMA)

MposTolpacia Twv AKpwv

Ma TNV emiTeugn owoTAG CUYKOAANCNG, €ival TTAVTOTE OKOTTI-
Mo Ta akpa va gival kabapd, xwpig o&eidia, okoupid A GAAOUG
PUTTOYOVOUG TTOPAYOVTEG.

EmiAoyn Tou nAekTpodiou

H diapeTpog Tou nAekTpodiou TTou Ba xpnoiyoTroinBei e€ap-
TaTOI OTTO TO TTAXOG TOU UAIKOU, Tn B€on, Tov TUTTO TNG OUV-
0€0nG Kal Tov TUTTO TOU BIGKEVOU.

Ta nAekTpOdIa PEYAANG SIaPETPOU aTTAITOUV UWNAG pelpaTa
KQl, KOTA GUVETTEIQ, UWnAR BEPUIKA TTAPOXT OTn GUYKOAANON.

T—

:‘ bohler welding

by voestalpine

Tomrog emévduong  XapakTnpioTika  XpAon

PouTiAiou Eukohia xpriong  OAeg o1 Béoeig

0O&ivn YwnAn Taxutnta  ETmitredo
Méng

Baoiko Mnxaviké OAeg o1 Béoeig

XAPAKTNPIOTIKA

EmiAoyn pedpaTog cuyk6AAnong

To €Upog TwV TINWV PEUPATOG OUYKOAANONG Tou KABE TUTTOU
XPNOIUOTIOIOUUEVOU NAEKTPODIOU ETTIONUAIVETAI QTTO TOV
KOTOOKEUOAOTA TTAVW OTN CUCKEUOTTa TwV NAEKTPOdIWV.

‘Evauon kai diatipnon 16gou

To nAekTpIKG TOEO TTOPAyETal TPiIBOVTAg TO AKPO TOU nAe-
KTPOBioU TTAvw OTO TTPOG OUYKOAANGN KOUPPATI, OTO OTTOi0
gival ouvdedePévo To cwa yeiwong. Metd Tn évauon Tou
160U, N TOIPTTIOO ATTONAKPUVETAI, GTNV KAVOVIKA aTTO0TACN
OUYKOAANONG.

Ma va guvonBei n évauon Tou TOLOU, TTPETTEI, OTNV apXH, Va
000¢i pia peyaAltepn TTOooOTNTA PEUPATOG, OE OXEQN PE TO
KaVOVIKO peupa ouykoAAnong (Hot Start).

A@ou oT1aBepotroinBei To NAeKTPIKO TOEO, apxilel n THEN Tou
KEVTPIKOU THAMATOG TOu NAEKTPOdiou, TTOU evaTTOTIBETAI UTTO
Hop®R OTAYOVWY TTAVW OTO GUYKOAAOUUEVO KOUUATI.

H eCwtepIkr eTEVOUCT TOU NAEKTPODIOU, EVW KOTAVAAWVETAI,
TTAPEXEI TO AEPIO TTOU TTPOCTATEUEI TN GUYKOAANCN Kal, CUVE-
TTWG, TNV KOAA TToI6TNTA TNG.

Ma va ammogeuxBei 10 GRACINO TOU TOLOU aTTO TIG OTAYOVEG
TOU Alwpévou UAIKOU, TTOU BPOaXUKUKAWYOUV TO NAEKTPOBIO
ME TO AouTpd ouykOAAnong, egaitiag TG Katd AdBog Tpo-
oéyyiong autwv Twv 800, gival TTOAU XproIun pia oTiypiaia
augnon Tou peUPOTOG CUYKOAANONG, £wg OTOU EETTEPATTE] TO
BpaxukukAwpa (Arc Force).

>€ TTEPITITWON TTOU TO NAEKTPOBIO TTapapEivel KOAANPEVO OTO
OUYKOAAOUUEVO KOPMATI, TTPETTEI VA PEIWBEI OTO €AAXIOTO TO
pevpa BpaxukukAwparog (antisticking).

EkTéAeon Tng ouyk6AAnong

H ywvia kAiong Tou nAekTpodiou TroIKiAEl avdAoya pe Tov
apiBuod Twv TEpaopaTwy. H Kivnon tou nAektpodiou eival
ouvnBwg TTAAIVOPOMIKA Kal JE OTACEIG OTA TTAEUPIKA GKPQA
NG PAPNG, £TOI WOTE VA ATTOPEUYETAI N UTTEPPBOAIKY) CUCOW-
peucn UAIKOU OUYKOAANONG OTO KEVTPO.

A@aipgon Tng oKoupldg

21N OUYKOAANGN e eTTEVOUHEVA NAEKTPODIA, HETE OTTO KABE
TTEPATUA, TTPETTEI VA AQAIPEITAI N ETTIKAAUTITIKA OKOUPIA.

H agaipeon yivetal pye PIkpr) o@upi (LOTOAKOVI) 1] JE CUPUA-
T6B0UpTOq, OTAV N OKOUPIA Eival wabupr).
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7.2 uyk6AAnon TIG (ouvexég 16§0)
H ouykdAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) BaciCeTal aTnv apxn
NG dnuioupyiag evog NAEKTPIKOU TOEOU PETAEU evOG ATNKTOU
nAekTpodiou (kaBapd BoAepduio i Kpdua, ye Bepuokpacia
TA&NG Trepitrou 3370°C) kai Tou PETAAAIKOU KoppaTiou. ‘Eva
adpavég agplo (Apyd) TTpooTaTelel TO AouTpd CUYKOAANONG.
Ma va atmo@euxBouv ol emmikivouvol eyKAwRIoUOoi BoA@pai-
0oU 0Tn pa@n, To NAEKTPODIO OV TTPETTEI VO €PXETAI TTOTE OF
ETTAQN PE TO TTPOG GUYKOAANGCN KOUUATI. Ta 10 Adyo auTd,
MéOw pIag yevvhTpiog uwnAng cuxvornrtag (H.F.), dnuioup-
YEITaI YIa EKKEVWOT), TTOU ETTITPETTEI TNV £VAUCT) TOU NAEKTPI-
KoU T6¢ou atd amdéaTaaon.
Ymdapxel Kol GANog TUTTOG évauong, ME TTEPIOPICHEVOUG
eYKAWBIoPoUG BoAgpapiou: n évauon lift, TTou dev TTPORAETTEI
uywnAn ouxvotnTa, aAAd pia apyiki KaTaoTaon BPaxUKUKAW-
MaTOG PE XaUNAG pedpa, HETAEU NAekTpOdiou Kal TEPAXioU.
Tn oTIYhA TTOU OTTOMAKPUVETAI TO NAEKTPADI0, dnuioupyeiTal
T0 TOEO Kal TO peUPa augdvel wg TNV TTIAEYUEVN TIPA.
MNa va BeATiwBei n TTOIGTNTA TOU TEAIKOU PEPOUG TNG PAPAG
OUYKOAANONG, €ival Xproigo va ptropei va eAeyxOei pe
akpiBela n otadiakr €AATTWON TOU PEUPOTOG OUYKOAANGNG
Kal TTPETTEl ATTAPAITNTA TO AEPIO va péel HEoA OTO AouTpO
OUYKOAANONG, Yia PEPIKA BEUTEPOAETTTA AKOMN, HETA TN AREN
Tou T6EOU.
2 & TTOMEG epyaaieg, gival XpAaiun n utrapgn 2 SIaQoPETIKWY
TTPOKABOPICUEVWY PEUPATWY CUYKOAANONG Kai n duvartédtnTa
€UKOANG peTaBaaong amo 1o éva a1o dAAo (BILEVEL).

MoAikéTnTa CUYKOAANONG

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

Eival n ouvnBéaTtepn TTOAIKOTNTA (GUECT R KAVOVIKI TTOAIKO-
TNTA) KAl ETTITPETTEI TTEPIOPIOUEVN POoPG Tou nAekTpodiou (1),
epoéoov 10 70% NG BepUATNTAG CUYKEVTPWVETAI OTNV dvodo
(ouykoAAOUPEVO KOUUATI).

EmtuyxdvovTtal atevd kai Babid Aoutpd, e uwnAég TayuTn-
TEG TTPOWONG Kal, KATA CUVETTEIR, XOUNAR BEPUIKN TTapoxr).
Me Tnv TTOAIKOTNTA QUTH, cuyKOoAAoUVTal OAQ Ta UAIKG €KTOG
TOU aAOUMIVIOU (KOI TWV KPAPATWY TOU) KOl TOU payvnaiou.

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

H TTOAIKOTNTA €ival avaoTpon Kal ETTITPETTEI TN OUYKOAANGCNH
KPAUATWY TToU KAAUTTTOVTaI OTTO OTPWUA adpavoug ofeidiou
pe Bepuokpaaia TAENG peyaAlTepn atrd auTh Tou PHETAAAOU.
Agv pmropouv va ypnoigotroinBolv uywnAd peduara, yioTi
TTPoKaAoUV uTrEPBOAIKA @OBOPAG TOoU NAEKTPOdiou.

®

o I\~
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7.2.1 ZuykoAAAqoeig TIG Tou xdAuBa

H diadikacia TIG €cival TTOAU OTTOTEAECUATIKY OTN GUYKOA-
Anon, 1600 TOU KOIVOU, 600 Kal TOU EUTTAOUTIOUEVOU ME
avbpaka xAdAuBa, yio TO TTPWTO TTEPACHUA O CWARVEG Kal
Y0 CUYKOAANOEIG TTOU aTTraiTouv ApIoTh aloOnTIKr eueavion.
Atraiteital n dueon (kavovikn) moAikétnta (D.C.S.P.).

MpogToipacia Twv AKpwv
H diadikacia aTraitei TOV TTPOCEKTIKO KaBApITUS KAl TNV TTPO-
ETOINACIO TWV AKPWV.

ETriAoyn Kal TrpogTolIacia Tou NAeKTpodiou
ZuvioTdtal n xpnon nAekTpodiwv BoAppapiou pe B6pio
(2% 0©06pI0, KOKKIVOU XPWHOTOG) 1} EVOANAKTIKG NAEKTPODIO
Anuntpiou A AavBaviou pe TIg €€1G dIAPETPOUG:

@ nAekTpodiou (mm)

gUpog peuparog (A)

1.0 15+75
1.6 60+150
24 130+240

H aixun Tou nAektpodiou TTPETTEl va TpoyileTal OTTwG oTnV

€IKOVQ.

>k

a () £0pOg peupatog (A)

30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250

YAik6 ocuyk6AAnong (k6AAnon)
O1 pd&pdoI GuykOANTIKOU UNIKOU (KOAANONG) TTPETTEI VO €XOUV
MNXaVIKES IBIGTNTEG TTAPOWOIES PE QUTEG TNG BACNG (KOUKATIOU).

>ag ouvioToUpE va Pn xpnolgotroleite papodoug TTou TTpo-
£€pxovtal atmmd 10 UAIKG TnG Bdong (koppartiol), yiati PTropei
va TTEPIEXOUV aKaBapaieg atrd TNV KATEPYATia Kal va EXouv

apVNTIKEG CUVETTEIEG OTN OUYKOAANON.

MpooTaTEUTIKO OéPIO
>xedov TTAvToTE XpnaolyoTrolgital To kabapo Apyo (99,99%).

PeUpa ouykoA-| @ nAekTpodiou| Akpo@uacio Pon Apyou
Anong (A) (mm) (p1ek) agpiou | (AiTpa/AeTTTO)
@ (mm)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

7.2.2 Tuyk6AAnon TIG Tou xaAkoU
H diadikacia TIG mpofAETTEl WA BepUIKA 100 Kal gival
101aiTepa evOeDEIYUEVN YIO TN OCUYKOAANGN UAIKWYV UWnAng
BepUIKAG aywyIudTNTAG, OTTWG O XAAKOG.
Ma 1 ouykdAAnon TIG Tou xaAkoU, akoAouBnoTe TIG 0dnyieg
yia 1 ouykOAAnon TIG Tou XaAuBa ) IBIKWY eyXEIPIDIWV.




7.3 ZuykoAAnong pe ouvexeg cuppa (MIG/
MAG)

Eicaywyn

‘Eva cuotnua MIG artroTteAgital atmrd pia yeVVATPIA GUVEXOUG
peuparog, évav Tpo@odATn Kal £va KOPOUAI GUPUATOG, MIa
TOIUTTI®A KOl TO a€pio

REEL

WIRE FEED

SYD

GENERATOR

) -
e ———+ =

AiGragn xeipokivntng ouykOAAnong

To pelpa peTAPEPETAI OTO TOEO PEOW TOU TNKOMEVOU nAe-
KTpodiou (oUpua pe BETIKA TTOAIKOTNTA). ZTN dIadiKagia auTh
TO AEIWPEVO PETAANO PETOQEPETAI TTAVW OTO OUYKOAAOUMPEVO
KOUMATI, JE T BonBeia Tou Téou.

H Tpogpodoaoia Tou gUpPATOG gival ATTOPAITNTN YIA TNV OTTOKA-
TAOTAON TOU AEIWPEVOU GUYKOAANTIKOU KOTA T OUYKOAANOT).

Mé@odol1 epyaoiag

2Tn OUYKOAANON PE TTPOCTACia OEPIOU, O TPOTTOG CUPPWVA PE
TOV OTTOIO OI OTAYOVEG ATTOKOAAWVTAI OTTO TO NAEKTPADIO Kabo-
piCel Ta dUO cuoTAPaTa peTagopds. H mpwtn uébodog TTou
ovopdletar “METAP®OPA ME BPAXYKYKAQMA (SHORT-
ARCY)”", pépvel o€ dueon €TTa@r T0 NAEKTPOdIO YE TO AOUTPO.
Anpioupyeital éva BpayxUKUKAWUO, TTOU €XEl WG ATTOTEAETUA
TO AIWOIPO Kal TNV KOTIH Tou oUppatog. Metd atmd autd, 1o
1080 avdper Eavda kal 0 KUKAoG eTravaoAapBaveral (Zx. 1a).

LA

ARC
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

>x. 1b

KUkAog SHORT (a) kai ouykdAAnon SPRAY ARC (b)

Mia GAAn pEBOBOG yia va TTETUXOUME TN METAPOPA TwWV OTA-
yovwv eivai n emmovopadopevn “METAOOPA ME WEKAXMO
(SPRAY-ARC)”, TTou ETTITPETTEI OTIG OTAYOVEG VA ATTOKOAAN-
BoUv atrd 10 NAekTPOdIO Kal, o€ OeUTEPO XPOVO, Va PTACOUV
aT1o AouTpd GUYKOAANONG (Zx. 1b).

T—

 boéhleryedng
Napdapetpol couykdAAnong
H opatétnTa Tou TOLOU MEIWVEI TV AVAYKN TNG atroAUTNG
TAPNONG TWV TIVAKWV pUBUIoNG, €K PHEPOUG TOU XEIPIOTH, O
OTT0i0G €x€El TN BUVATOTNTA Va EAEYXEl AuETa TO AouTpd TAENG.
- H 1don emnpedlel dueca tn pop®n TNG PAYPRG, aAAG ol
01a0TACEIS TNG OUYKOAANUEVNG ETTIQAVEIAG UTTOPET va
TTOIKIAOUV avdAoya pe TIG OTTAITACEIG, puBuifovTag PE TO
XEPI TNV Kivnaon Tng TOIUTTIOAG, £T01 WWOTE VA EVATIOTIOEVTAI
peTaBANTEG TTOOATNTEG UAIKOU, pE aTaBEPr OPWG TAON.
- H raxutnTa mpowbnong Tou cUPUATOG gival o€ cuvapTNON
TNV TIUA TOU PEUPATOG CUYKOAANGONG.
210 ZX. 2 Kal 3 @aivovTal Ol OXECEIG TTOU UTTAPXOUV UETAEU
TWV BI0POPWYV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG.

ARC VOLTAGE (V)

iy T i
100 200 300 400
CURRENT (A)

2X. 2 Aidypappa yia TNV €mAoyn TNG KaAUTEPNG XAPAKTNPI-
OTIKAG AeIToupyiag.

»
'

600

CURRENT (A)

500 f----
FITN
300

200 |-g--1 4~

100 H-A -

12 mm wire projection”
SPRAY-ARC 34\l

SHORT-ARC 20V®;
167

2 4 6 8 10 12 14
'WIRE FEEDING SPEED (m/min)

2x. 3 Zxéon peTafy TaxutnTag TTPOWONONG GUPHATOS KAl
évraong peUPaTOG (XapaKTNPIOTIKA TAENG), O€ ouvapTNON UE
TN SIGUETPO TOU GUPUATOG.
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BOHOHTIKOZ MINAKAZ I'lA THN EMIAOIH TQN MAPAMETPQN ZYITKOAAHZHZ, ME ANA®OPA ZTIZ MIO TYNIKEZ
E®APMOIEZ KAI ZTA ZYPMATA NMOY XPHZIMOMOIOYNTAI MO ZYXNA

AidpeTpog oupparog - Bapog avd péTpo

Tdon 16§ou
(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
XapnAn digioduon yia  |KaAodg €Aeyxog Tng diciodu-|  KaAn ThEn oe opiddvtio Ag xpnoipoTrolgital
MIKPO TTAX0G ong Kai TG THENg KOl KATAKOPUPO ETTITTESO
16 - 22 T
44/%111’20 {
U 7% )
SHORT - ARC \ 7 9
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
AuTopaTn ywviokn AuTONATN CUYKOAANON ME AuTopaTn KateRaTn Ag xpnolgoTrolgiTal
2 4 2 8 OUuyKOAANGn uywnAn téon OUykOAAnon

SEMI SHORT-ARC
(MeTaBaTikA {wvn)

TN

150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 -400 A
XaunAn digicduon pe AuTOpaTn OUYKOAANGN HE KaAn digiocduon o€ KaAn digioduon, uwnAr eva-
pUBuIoN oTa 200 A TIOAAQTTAG TTEPACUOTA KoTeRATA TO0e0N O€ PUeydAo TIAX0G
30 -45 7
SPRAY - ARC ﬁ / } <
. < \\r’
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 75

Aépia TTou XpnoigotrolouvTal
H ouykoAAnon MIG-MAG xapakTtnpileTal Kupiwg aTTé Tov TUTTO TOU GEPIOU TTOU XPNOIPOTIOIEITal: adpavég yia TN oUyKOAANGn
MIG (Metal Inert Gas), evepyo yia Tn cuykdAAnon MAG (Metal Active Gas).

- Aio&eidio Tou avlpaka (COy)
Xpnoipotmoiwvtag COo cgav TTPOCTATEUTIKG AEPIO ETTITUYXAVOVTAI UWNAEG £mMIBOCEIG, HE HEYAAN TaXUTNTA TTPOWONCNG Kal
KOAEG PNXAVIKEG 1IB10TNTEG, O oUVOUOOHS PE TO XauNAG kéoTog Asitoupyiag. Mapdha autd, n xprion autou Tou agpiou
OnuIoupyei onUAvTIKG TTPORBAAUATA GTNV TEAIKN XNMIKA 0UVOECN TwV aApuWY, ETTEION UTTAPXEl MIO OTTWAEIQ GTOIXEIWY TTOU
ogeIdwvovTal EUKOAA Kal, TAUTOXPOVA, EXOUUE TOV EUTTAOUTIONO TOU THYUOTOG e AvOpaKa.
H ouykoAAnon pe kaBapo CO- TTapouaiddel kal GAAoug TUTToug TTPoRANUATWY, OTTWG UTTEPPBOAIKNA TTAPOUTia TITAIAITUATWY
Kal o1 TTopol atrd 0&eidio Tou AvOpaka.

- Apyo
Autd 1O adpavEéG aéplo XPNOIUOTTOIEITAl KABAPO OTN CUYKOAANGN TWV EAGPPWV KPAUATWY, EVW, VIO TN CUYKOAANGN TOu avo-
geidwrou XaAuBa pe Xpwuio-vikEAo, TTpOTINATAI N TIPOCBKN 0guydvou kal COo oe To00aTo 2%. AuTO divel 0TaBepdTNTA
070 TOEO KAl KAAUTEPN POPPN) OTN PAPH.

- Hhio
AuTO TO G€PIO XPNOIPOTTOIEITAl WG EVOANOKTIKA AUan avTi Tou ApyoU Kai eTPETTEl HEYaAUTEPN Bigicduon (o€ HeyGAo TTAXOG)
Kal JeyaAUTepn TaxuTnTa TTPOWONONG.

- Miypa Apyou-HAiou
Emituyydaveral £va 1o otabepd 100, o€ oxeéon Pe autd Tou kaBapou HAiou, peyaAuTtepn digioduon kal TaxuTnTta o€ oxXEon
pe 10 Apyo.

- Miypa Apy6v-CO5 kai Apy6v-CO,-O8uyévo
AuTd Ta piypaTta xpnoigoTToloUvTal OTn GUYKOAANCN Twv a1dnNpoUxwv UAIKWY Kupiwg ae ouvBnkeg SHORT-ARC, etreidn
BeATiwveTal n €181k Beppikn TTapoxr). Autd dev atrokAeiel Tn xprion Tou ato SPRAY-ARC. ZuvrBwg To piypa TTEPIEXE! Eva
000016 CO9 peTagy 8 kat 20% kai O9 yUpw 010 5%.
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URANOS 3200 PME

Téon 1pogodoaiag U1 (50/60Hz) 3x400Vac +15% 3x230Vac +15%
Zmax (@PCC) * 62mQ 62mQ
Ac@dAcia ypauung pe kabuaTtépnon 20A 30A
TUTTOG ETTIKOIVWVIOG YHODIAKOZ YHOIAKOX
M¢éy. ammoppogoupevn 1oxUg (kVA) 13.0 kVA 13.3 kVA
Méy. atmroppooupevn 1ox0g (kW) 12.4 kW 12.8 kW
2UvTeAEOTNG 1I0)XU0G PF 0.95 0.96
Amédoon (Y) 85% 85%
Cosp 0.99 0.99
Méyiotn ammoppdenon pelpaTtog I1max 18.8A 32.9A
MpayuaTikd pevpa |1eff 13.3A 20.8A
>uvteAeaTng xpiong MMA (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 300A 270A
(x=100%) 250A 230A
>uvteleoTng xprnong MMA (25°C)
(x=60%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
>uvteheaTng xpnong TIG (40°C)
(x=45%) - 320A
(x=60%) 320A 300A
(x=100%) 270A 250A
>uvteheoTng xpriong TIG (25°C)
(x=70%) 320A 320A
(x=100%) 270A 270A
>uvteheoTng xprnong MIG/MAG (40°C)
(x=35%) - 320A
(x=50%) 320A -
(x=60%) 310A 280A
(x=100%) 250A 230A
>uvteheoTng xpnong MIG/MAG (25°C)
(x=60%) - 320A
(x=70%) 320A -
(x=100%) 270A 270A
EUpog puBuicewv 12 3-320A 3-320A
Téon ev kevw Uo 75Vdc 75Vdc
Babuog mmpoaoTaciag IP IP23S IP23S
KAdon pévwaong H H
AlaoTtdoeig (MxBxY) 620x240x460 mm 620x240x460 mm
Bapog 27.6 kg. 27.6 kg.
MpdTUTTO KATAOKEUAG EN 60974-1/EN 60974-3 EN 60974-1/EN 60974-3
EN 60974-10 EN 60974-10
KaAwdio Tpogpodogiag 4x4 mm2 4x4 mm2
Mrkog kaAwdiou Tpopodoaiag 5m 5m

* AuTr) n ouokeur TTAnpoi TIg atraitAoelg Tou TTpoTuTrou EN/IEC 61000-3-11.

*

m AuTA n ouokeun TAnpoi TG aTraiTAoelg Tou TTpoTUTrou EN/IEC 61000-3-12, av n péyIoTn EMTPETOMEVN EUTTEdNON SIKTUOU OTO ONuEio

BIETTAPRG Pe TO dnuodoio dikTuo (onueio Koivrg ouvdeong, ZKE - point of common coupling, PCC) eival xaunAdTepn 1 ion pe tnv
ava@epopevn TIUA “Zmax”. Av n cuokeun gival ouvdepévn oTo dnUooio SIKTUO TTAPOXNAS XAMNARG TAONG, O EYKATAOTATNG i} O XPROTNG £XOUV
TNV UTTOXPEWON Va £E0KPIBWOOUV (CUPBOUAEUOHEVOI EVOEXOPEVWG TOV DIAXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU SIKTUOU) AV N CUGKEUR UTTOPEN va Guv-

OeBki.
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9 Targa dati, Rating plate, Leistungschilder, Plaque données, Placa de caracteristicas, Placa de dados, Technische gegevens,
Markpldt, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, TIvakiSa xapakTnpIoTIKwY

15¢

S..é/ 8 SELCO SRL.
> seleco Via Palladio, 19 - ONARA (PADOVA) - ITALY
Type URANOS 3200 PME | N°
= = EN 60974-1
2\, EN 6057410 Class A
= 3A/20V - 320A (320A)/32.8V (32.8V)
[y - — Yoo 50% (35%) 60% 100%
Uo V| I, |320A (320A)[300A (270A) | 2504 (2304)
EI 75 U, [32.8V (32.8V)| 32V (30.8V) | 30V (29.2V)
[y 3A/10V - 320A (320A)/22.8V (22.8Y)
iy = = = [Xuorg (45%) 60% 100%
IEI Uo v| 1 | ©B20a) [320a (3004)| 270A (2504)
75 U, | (22.8v) | 22.8V 22v) | 20.8V (20v)
I 3A/14V - 320A (320A)/30V (30V)
i - - Xaog| 50% (35%) 60% 100%
IE' Uo V| 12 [320a(3204)] 310a (2804)| 2504 (2304)
75 Uz | 30v(30v) [29.5V(28.5V)26.5V (25.5V.
D!} 3~ U A\ himax A | her A
50/60 Hz 400 (230) 18.8 (32.9) 13.3 (20.8)
IP23s ( €

)

Prodotto europeo
European product
Erzeugt in Europa
Produit d’Europe

Producto Europeo

Non collocare l'apparecchiatura elettrica tra i normali rifiuti!

In osservanza alla Direttiva Europea 2002/96/EC sui Rifiuti di Apparecchiature
Elettriche ed Elettroniche e alla sua implementazione in accordo con le leggi
nazionali, le apparecchiature elettriche che hanno raggiunto la fine del
ciclo di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di
recupero e smaltimento. Il proprietario dell'apparecchiatura dovra identifi-
care i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni
Locali.

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

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In observance of European Directive 2002/96/EC on Waste Electrical and
Electronic Equipment and its implementation in accordance with national
law, electrical equipment that has reached the end of its life must be col-
lected separately and returned to an environmentally compatible recycling
facility. As the owner of the equipment, you should get information on
approved collection systems from our local representative.

By applying this European Directive you will improve the environment and
human health!

Das Elektrogerat nicht in den normalen Hausmiill geben!

Unter Beachtung der Européischen Richtlinie 2002/96/EC tber Elektro- und
Elektronikaltgerate und ihrer Anwendung gemals den nationalen Gesetzen
miissen Elektrogerdte, die am Ende ihrer Lebensdauer angelangt sind,
gesondert gesammelt und einer Recycling- und Entsorgungsstelle tber-
geben werden. Der Eigentiimer des Gerits muss sich bei den Ortlichen
Verwaltungen tiber die autorisierten Sammelstellen informieren.

Durch die Einhaltung der Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die Umwelt
und die Gesundheit lhrer Mitmenschen.

Ne pas éliminer les équipements électriques avec les 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 éliminer
doivent étre jetés séparément et envoyés a un centre de récupération et
d'élimination. Le propriétaire de l'appareillage devra s'informer sur les cen-
tres de collecte autorisés auprés des Administrations Locales.

L'application de la Directive Européenne permettra de respecter l'environ-
nement et la santé des étres humains.

iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
Respetando la Directiva Europea 2002/96/EC sobre los Residuos de Equipos
eléctricos y Electronicos y su aplicacion de acuerdo con las leyes naciona-
les, los equipos eléctricos que llegaron al final de su ciclo de vida deben
recogerse por separado y enviarse a un centro de reciclaje y eliminacion. El
propietario del equipo debera identificar los centros de recogida autoriza-
dos, informdndose en las Administraciones locales.

La aplicacién de la Directiva Europea permitira mejorar el medio ambiente
y la salud humana.
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10 Significato targa dati del generatore, Meaning of power source rating plate, Bedeutung der Angaben auf dem
Leistungsschild des Generators, Signification de la plaque des données du générateur, Significado de la etiqueta de los datos
del generador, Significado da placa de dados do gerador, Betekenis gegevensplaatje van de generator, Generatorns markplat,
Betydning af oplysningerne pa generatorens dataskilt, Beskrivelse av generatorens informasjonsskilt, Generaattorin kilven
sisdlté, Znuacia mvakidag xap akTnPIOTIKWV TNG YEVVNTPIAG

S~
2
3 4
5 6
11
7 9 [T 18 17
15A 16 A 17A
8 | 10 a7 758 [ 168 [ 178
7 9 2 5 18 17
3| 15A 16A 17A
8 10 4 15B 16B 178
7 9 Mz 15 16 17
13| 15A 16A 17A
8 10 3aT358 68 [ 178
18 19 20 21
22 [ |
N
DEUTSCH
Marke
Herstellername und -adresse
Geratemodell

Seriennummer

Symbol des Schweifanlagentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symbol des Schweilverfahrens

Symbol fir SchweifSanlagen, die sich fur

den Betrieb in Umgebungen mit erhéhter

Stromschlaggefahr eignen

9  Symbol des Schweilstroms

10 Leerlauf-Nennspannung

11 Bereich des Nenn-Hochst- und Nenn-
Mindestschweillstroms und der entsprechen-
den Lastspannung

12 Symbol fiir den unterbrochenen Betrieb

13 Symbol des Nenn-Schweifsstroms

14 Symbol der Nenn-Schweillspannung

15-16-17 Werte fiir den unterbrochenen Betrieb

15A-16A-17A Werte des Nenn-Schweillstroms

15B-16B-17B Werte der tiblichen Lastspannung

18  Symbol der Stromversorgung

19  Versorgungs-Nennspannung

20 Maximale Nennstromaufnahme

21 Maximale Effektivstromaufnahme

22 Schutzart

XN UT A WN =

220

ITALIANO

Marchio di fabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore

Modello dell’apparecchiatura

N° di serie

Simbolo del tipo di saldatrice

Riferimento alle norme di costruzione

Simbolo del processo di saldatura

Simbolo per le saldatrici idonee a lavorare in un

ambiente a rischio accresciuto di scossa elettrica

9 Simbolo della corrente di saldatura

10  Tensione nominale a vuoto

11 Gamma della corrente nominale di saldatura
massima e minima e della corrispondente ten-
sione convenzionale di carico

12 Simbolo del ciclo di intermittenza

13 Simbolo della corrente nominale di saldatura

14  Simbolo della tensione nominale di saldatura

15-16-17 Valori del ciclo di intermittenza

15A-16A-17A Valori della corrente nominale di sal-

datura
15B-16B-17B Valori della tensione convenzionale di
carico

18  Simbolo per I'alimentazione

19  Tensione nominale d’alimentazione

20  Massima corrente nominale d’alimentazione

21 Massima corrente efficace d’alimentazione

22 Grado di protezione

CONOO UL W =

FRANCAIS

1 Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modele de I'appareil

N° de série

Symbole du type de générateur

Référence aux normes de construction

Symbole du mode de soudage

Symbole pour les générateurs susceptibles

d’étre utilisé dans des locaux a fort risque de

décharges électriques.

9  Symbole du courant de soudage

10 Tension nominale a vide

11 Gamme du courant maximum et minimum et
de la tension conventionnelle de charge corre-
spondante.

12 Symbole du cycle d’intermittence

13 Symbole du courant nominal de soudage

14 Symbole de la tension nominale de soudage

15-16-17 Valeurs du cycle d’intermittence

15A-16A-17A  Valeurs du courant nominal de soudage

15B-16B-17B Valeurs de la tension conventionnelle

de charge

18  Symbole de I'alimentation

19 Tension nominale d’alimentation

20  Courant maximum nominal d’alimentation

21 Courant maximum effectif d’alimentation

22 Degré de protection

CONO U WK

ENGLISH

. Trademark

Name and address of manufacturer

Machine model

Serial no.

Welding unit symbol

Reference to construction standards

Welding process symbol

Symbol for equipments suitable for operation

in environments with increased electrical shock

risk

9. Welding current symbol

10. Rated no load voltage

11.  Max-Min current range and corresponding conventio-
nal load voltage

12, Intermittent cycle symbol

13.  Rated welding current symbol

14. Rated welding voltage symbol

15-16-17 Intermittent cycle values

15A-16A-17A Rated welding current values

15B-16B-17B Conventional load voltage values

18.  Power supply symbol

19. Rated power supply voltage

20.  Maximum rated power supply current

21.  Maximum effective power supply current

22. Protection rating

PN AWN =

ESPANOL

1 Marca de fabricacion

2 Nombre y direccién del fabricante

3 Modelo del aparato

4 N°de serie

5  Simbolo del tipo de la unidad de soldadura

6  Referencia a las normas de construccion

7 Simbolo del proceso de soldadura

8  Simbolo por las soldadoras para los equipos

adecuados para trabajar en un entorno con
riesgo elevado de descarga eléctrica
9  Simbolo de la corriente de soldadura
10  Tension asignada a vacio
11 Gama de la corriente maxima y minima, y de la
correspondiente tensién convencional de carga
12 Simbolo del ciclo de intermitencia
13 Simbolo de la corriente asignada de soldadura
14 Simbolo de la tensién asignada de soldadura
15-16-17 Valores del ciclo de intermitencia
15A-16A-17A Valores de la corriente asignada de
soldadura
15B-16B-17B Valores de la tension convencional
de carga
18  Simbolo de la alimentacion
19  Tension asignada de alimentacion
20  Méxima corriente asignada de alimentacion
21 Méxima corriente efectiva de alimentacion
22 Grado de proteccién
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11 Schema, Diagram, Schaltplan, Schéma, Esquema, Diagrama, Schema, kopplingsschema, Oversigt, Skjema, Kytkentdkaavio,

Alaypappa
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12 Connettori, Connectors, Verbinder, Connecteurs, Conectores, Conectores, Verbindingen, Kontaktdon, Konnektorer,

Skjstemunnstykker, Liittimet, ZuvdeTnpeo

LT T

J3-J16-J17-J18-J46-J47 J1-J22-J31-J37-J39 J9-J30-J48-J57 J14-J10-J21-J56 J13-J11 J34

! aI% i z | % |

1 1 1

133 J18-J46-47-448 J1-J37-J39 J48 J36 129 J35
& 52 552

532 <z 33‘30
g &~ S
’ N
Jo7 J7 J19

1

J2-J4-J28-J32 J26

J23-J58

J38
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13 Lista ricambi, Spare parts list, Ersatzteilverzeichnis, Liste de pieces détachées, Lista de repuestos, Lista de pecas de repo-
sicao, Lijst van reserve onderdelen, Reservdelslista, Reservedelsliste, Liste over reservedeler, Varaosaluettelo, kataAoyoo
AVTOAAOKTIKWV
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by voestalpine
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voestalpine

ONE STEP AHEAD.

voestalpine Béhler Welding

www.voestalpine.com/welding






