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DICHIARAZIONE DI CONFORMITA’ CE

La ditta
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

dichiara che l'apparecchio tipo URANOS 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

e conforme alle direttive EU: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

e che sono state applicate le norme: EN 60974-1:2018

EN 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla SELCO s.r.l. faranno decadere la validita di questa dichiarazione.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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g Pericoli imminenti che causano gravi lesioni e comportamenti rischiosi che potrebbero causare gravi lesioni

lm' Comportamenti che potrebbero causare lesioni non gravi o danni alle cose

Le note precedute da questo simbolo sono di carattere tecnico e facilitano le operazioni




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.

w)
§

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 € 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

¢ 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.

e L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con temperatura
compresa tra i -10°C e i +40°C (trai +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 (taglio) & fonte nociva di

Y ﬁ radiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose.
Tz

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

Gli 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

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.

-
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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.

alla

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

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

Ii:-/H
W

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
(taglio).

Non utilizzare lenti a contatto!!!

Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatu-
ra (taglio) 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

Evitare il contatto tra mani, capelli, indumenti,
attrezzi... e parti in movimento quali:
- ventilatori
- ruote dentate
- rulli e alberi
- bobine di filo
e Non operare sulle ruote dentate quando il trainafilo & in funzione.

¥

e Limpianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo di modifica.
L'esclusione dei dispositivi di protezione sulle unita di avanza-
mento del filo & estremamente pericoloso e solleva il costrut-
tore da ogni responsabilita su danni a cose e persone.

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

Tenere la testa lontano dalla torcia MIG/MAG

durante il caricamento e l'avanzamento del filo. Il

filo in uscita puo provocare seri danni alle mani, al

viso e agli occhi.

Tenere la testa lontano dalla torica PLASMA. Il flus-
so di corrente in uscita pud provocare seri danni
alle mani, al viso e agli occhi.

Evitare di toccare i pezzi appena saldati (tagliati),
l'elevato calore potrebbe causare gravi ustioni o
scottature.

B £r A

e Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte
anche nelle lavorazioni post saldatura (taglio) in quanto, dai
pezzi lavorati che si stanno raffreddando, potrebbero staccarsi
scorie.
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e Assicurarsi che la torcia si sia raffreddata prima di eseguire
lavorazioni o manutenzioni.

YY) Assicurarsi che il gruppo di raffreddamento sia
$4% 4| spento prima di sconnettere i tubi di mandata e
ritorno del liquido refrigerante. Il liquido caldo in
uscita potrebbe causare gravi ustioni o scottature.

>

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.

>

1.3 Protezione da fumi e gas
a 1 1 g

)

* Fumi, gas e polveri prodotti dal processo di saldatura (taglio)
possono risultare dannosi alla salute.
| fumi prodotti durante il processo di saldatura (taglio) posso-
no, 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
(taglio).

* 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 (tagli) 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 |'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 (taglio) 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 (taglio) puo essere causa di incendio
e/o scoppio.

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

I materiali infiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri
(35 piedi) dallambiente 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 (tagli) sopra o in prossimita di reci-
pienti in pressione.

* Non eseguire operazioni di saldatura o taglio 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 (tagliare) 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 sbalzi 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.

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

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

Non collegare mai una bombola di aria compressa diretta-
mente al riduttore della macchina!

La pressione potrebbe superare la capacita del riduttore che
quindi potrebbe esplodere!

— o |1.6 Protezione da shock elettrico

* Uno shock da scarica elettrica puo essere mortale.

e Evitare di toccare parti normalmente in tensione interne o
esterne allimpianto di saldatura/taglio mentre l'impianto stes-
so e alimentato (torce, pinze, cavi massa, elettrodi, fili, rulli e
bobine sono elettricamente collegati al circuito di saldatura).

* Assicurare l'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
(taglio) se si avverte la sensazione di scossa elettrica.

-

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'))

o |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 |'energia elettrica & fornita da un
sistema pubblico a bassa tensione.

L'apparecchiatura di classe A non & intesa per |'uso in aree resi-
denziali dove I'energia elettrica & 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 & costruito in conformita alle indicazioni
contenute nella norma armonizzata EN60974-10 ed & 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 dell'im-

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 dell’installazione e
dell’'uso dell’apparecchio secondo le indicazioni

pit un fastidio.

-
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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).

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 e taglio

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 pit 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 (taglio) 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 é 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 (taglio) puo
essere presa in considerazione per applicazioni speciali.
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- Involucro protetto contro l'accesso a parti pericolose con un
dito e contro corpi solidi estranei di diametro maggiore/ ugua-
lea12,5 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.

2 INSTALLAZIONE

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

1.8 Grado di protezione IP

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

Ca &8

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

=

2.1 Modalita di sollevamento, traspor-
to e scarico

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

- Limpianto non e 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
lel

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.

E’ vietato utilizzare la maniglia ai fini del solleva-
mento.

2.2 Posizionamento dell’impianto

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 l'impianto contro la pioggia battente e contro il
sole.

2.3 Allacciamento

D=

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

L'impianto puo essere alimentato con:

- 400V trifase

- 230V trifase

A

%

~

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; (esempio: Vnom 400V la tensione di lavo-
ro € compresa tra i 320V e 440V).

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.




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.

%

-

1
A

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.

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 & prowvisto 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" nell'impianto
utilizzato ed il buono stato della presa di corrente.

Montare solo spine omologate secondo le normative di
sicurezza.

' 2.4 Messa in servizio

Collegamento per saldatura MMA

(2

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

B3 @

- Collegare il connettore (1) del cavo della pinza di massa alla
presa negativa (-) (2) del generatore.

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

-
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Collegamento per saldatura TIG

- Collegare il connettore (5) del cavo della pinza di massa alla
presa positiva (+) (6) del generatore.

- Collegare I'attacco della torcia TIG (7) alla presa torcia (8) del
generatore.

- Collegare separatamente il connettore del tubo del gas della
torcia alla distribuzione del gas stesso.

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

-

Collegamento per saldatura MIG/MAG

- Collegare la torcia MIG/MAG sull’attacco (9), prestando par-
ticolare attenzione nell’avvitare completamente la ghiera di
fissaggio.

- Collegare il tubo di ritorno liquido refrigerante della torcia
(colore rosso) allapposito raccordo/innesto (10) (colore rosso
- simbolo '@).

- Collegare il tubo di mandata liquido refrigerante della torcia
(colore blu) all'apposito raccordo/innesto (11) (colore blu -
simbolo ).

- Collegare il cavo di potenza (12) al positivo (13) della mor-
settiera per il cambio polarita (vedere “Cambio polarita di
saldatura”).

- Collegare il cavo di segnale (14) con I'apposito connettore
(15) posto sul frontale del generatore.
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- Collegare il connettore (16) del cavo della pinza di massa alla
presa negativa (-) (17) del generatore.

- Controllare che la gola del rullino coincida con il diametro del
filo che si desidera utilizzare.

- Svitare la ghiera (18) dall’aspo porta rocchetto e inserire il
rocchetto.

Fare entrare in sede anche il perno dell’aspo, inserire la bobi-
na, rimettere la ghiera (18) in posizione e registrare la vite di
frizione (19).

- Sbloccare il supporto traino del motoriduttore (20) infilando il
capo del filo nella boccola guidafilo e, facendolo passare sul
rullino, nell’attacco torcia. Bloccare in posizione il supporto
traino controllando che il filo sia entrato nella gola dei rullini.

- Premere il pulsante di avanzamento filo per caricare il filo
nella torcia.

- Allacciare il tubo gas sul portagomma posteriore.

- Regolare il flusso gas da 5 a 20 I/min.

Cambio polarita di saldatura

Questo dispositivo permette di saldare qualsiasi filo di saldatura
presente sul mercato attraverso una facile selezione della pola-
rita di saldatura (diretta o inversa).

Polarita inversa: il cavo di potenza proveniente dalla torcia (21)
deve essere collegato al polo positivo (+) (22) della morsettiera.
Il cavo di potenza proveniente dalla presa di massa (23) deve
essere collegato al polo negativo (-) (24) della morsettiera.

10
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Polarita diretta: il cavo di potenza proveniente dalla torcia (25)
deve essere collegato al polo negativo (-) (26) della morsettiera.
Il cavo di potenza proveniente dalla presa di massa (27) deve
essere collegato al polo postivo (+) (28) della morsettiera.

Prima della spedizione, I'impianto viene predisposto per Iutiliz-
zo in polarita inversa!

3 PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1 Generalita

URANOS 2700 SMC sono generatori inverter di corrente
costante sviluppati per la saldatura ad elettrodo (MMA), MIG/
MAG Standard.

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.

3.2 Pannello comandi frontale
12 3 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

URANOS 2700 SMC Smart




Dispositivo di riduzione tensione VRD
(Voltage Reduction Device)
Indica che la tensione a vuoto dellimpianto & controllata.

Allarme generale
Indica I'eventuale intervento dei dispositivi di protezio-
ne quali la protezione termica.

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

Display 7 segmenti

Permette di visualizzare le generalita della saldatrice in
fase di partenza, le impostazioni e le letture di corrente
e di tensione in saldatura, la codifica degli allarmi.

Manopola di regolazione principale (URANOS...Classic)
Permette I'ingresso a set up, la selezione e I'impostazio-
ne dei parametri di saldatura.

Permette di regolare con continuita la velocita di avan-
zamento del filo.

Permette di regolare con continuita la velocita di avan-
zamento del filo.

Permette la regolazione della corrente di saldatura
(MMA).

Permtte la visualizzazione del valore reale della corren-
te di saldatura.

Manopola di regolazione principale (URANOS....Classic)
Permette la regolazione della tensione dell'arco.
Consente la regolazione della lunghezza d'arco in saldatura.
Tensione alta = arco lungo

Tensione bassa = arco corto

Minimo 5V, Massimo 55.5V

Manopola di regolazione principale (URANOS....Smart)

Permette I'ingresso a set up, la selezione e I'impostazio-

ne dei parametri di saldatura.

Permette la regolazione della velocita filo in MIG manuale
e la correzione sulla sinergia in MIG sinergico

Permette di regolare con continuita la velocita di avan-

zamento del filo.

Permette la regolazione della corrente di saldatura

(MMA).

Permtte la visualizzazione del valore reale della corren-

te di saldatura.

Manopola di regolazione principale (URANOS...Smart)
Permette la regolazione della tensione dell'arco.
Consente la regolazione della lunghezza d'arco in saldatura.
Tensione alta = arco lungo

Tensione bassa = arco corto

Minimo 5V, Massimo 55.5V

Modalita di saldatura

Saldatura ad elettrodo (MMA)

2 Tempi (MIG/MAG)

In due tempi la pressione del pulsante fa fluire il gas,
attiva la tensione sul filo e lo fa avanzare; al rilascio il
gas, la tensione e I'avanzamento del filo vengono tolti.
4 Tempi (MIG/MAG)

In quattro tempi la prima pressione del pulsante fa fluire
il gas effettuando un pre gas manuale, al rilascio viene
attivata la tensione sul filo e il suo avanzamento. La suc-
cessiva pressione del pulsante blocca il filo e fa iniziare
il processo finale che porta la corrente a zero, il rilascio
definitivo del pulsante toglie I'afflusso del gas.

—
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Sinergia (URANOS...Smart)

Permette la selezione del processo MIG manuale 2o
MIG sinergico impostando il tipo di materiale da
saldare.

Processo MIG/MAG manuale.

Processo MIG/MAG sinergico, saldatura di acciaio al car-
bonio.

Processo MIG/MAG sinergico, saldatura di acciaio
inox.

Processo MIG/MAG sinergico, saldatura di alluminio.

Processo MIG/MAG sinergico, saldatura di fili animati.

Diametro filo (URANOS...Smart)
In sinergia, permette la selezione del diametro del filo
utilizzato (mm).

Avanzamento filo

Permette I'avanzamento manuale del filo senza flusso
gas e senza che il filo sia in tensione.

Consente I'inserimento del filo nella guaina della torcia
durante le fasi di preparazione alla saldatura.

Pulsante test gas

Permette di liberare da impurita il circuito del gas e di
eseguire, senza potenza in uscita, le opportune regola-
zioni preliminari di pressione e portata del gas.

Induttanza

Permette una regolazione elettronica dellinduttanza
serie del circuito di saldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiori spruzzi).
Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzzi ridotti).
Minimo -30, Massimo +30, Default syn

Soft start (URANOS..Classic)

Permette la regolazione della velocita di avanzamento
del filo nelle fasi che precedono I'innesco.

Viene dato come % della velocita filo impostata.
Consente un innesco a velocita ridotta e pertanto pil
morbido e con meno spruzzi.

Minimo 10%, Massimo 100%, Default 50%

Burn back (URANOS...Classic)

Permette la regolazione del tempo di bruciatura del filo
impedendo l'incollamento a fine saldatura.

Consente di regolare la lunghezza del pezzo di filo
esterno alla torcia.

Minimo -2.00, Massimo +2.00, Default syn

11
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3.3 Set up
Permette I'impostazione e la regolazione di una serie di para-
metri aggiuntivi per una migliore e piti precisa gestione dell’im-
pianto di saldatura.
| parametri presenti a set up sono organizzati in relazione al pro-
cesso di saldatura selezionato e hanno una codifica numerica.
Ingresso a set up: avviene premendo per 5 sec. il tasto encoder.
Selezione e regolazione del parametro desiderato: avviene
ruotando I’encoder fino a visualizzare il codice numerico rela-
tivo a quel parametro. La pressione del tasto encoder, a questo
punto, permette la visualizzazione del valore impostato per il
parametro selezionato e la sua regolazione.
Uscita da set up: per uscire dalla sezione “regolazione” preme-
re nuovamente |’encoder.
Per uscire dal set up portarsi sul parametro “O” (salva ed esci)
e premere |'encoder.

3.3.1 Elenco parametri a set up (MMA)

0 Salva ed esci
Permette di salvare le modifiche e di uscire dal set up.

1 Reset
Permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.

3 Hot start
Permette la regolazione del valore di hot start in MMA.
Consente una partenza piti o meno “calda” nelle fasi d'in-
nesco dell’arco facilitando di fatto le operazioni di start.
Parametro impostato in percentuale (%) sulla corrente
di saldatura.
Minimo off, Massimo 500%, Default 80%

7 Corrente di saldatura
Permette la regolazione della corrente di saldatura.
Parametro impostato in Ampere (A).
Minimo 3A, Massimo Imax, Default TO0A

8 Arc force
Permette la regolazione del valore dell’Arc force in
MMA. Consente una risposta dinamica piti o meno
energetica in saldatura facilitando di fatto le operazioni
del saldatore.
Aumentare il valore dell'Arc force per ridurre i rischi di
incollamento dell'elettrodo.
Parametro impostato in percentuale (%) sulla corrente
di saldatura.
Minimo off, Massimo 500%, Default 30%

204  Dynamic power control (DPC)
Permette la selezione della caratteristica V/I desiderata.

I=C Corrente costante
L'aumento o la riduzione dell'altezza dell'arco non ha
alcuna incidenza sulla corrente di saldatura erogata.

-

Basico, Rutilico, Acido, Acciaio, Ghisa

1+20* Caratteristica cadente con regolazione di
rampa

L'aumento dell'altezza dell'arco provoca la riduzione
della corrente di saldatura (e viceversa) secondo il valo-
re impostato da 1 a 20 Ampere per ogni Volt.

-

Cellulosico, Alluminio

12

P=C* Potenza costante

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

-

Cellulosico, Alluminio

205

312

Sinergia MMA

Permette di impostare la migliore dinamica d’arco sele-
zionando il tipo di elettrodo utilizzato:

1 Standard (Basico/Rutilico)

2 Cellulosico

3 Acciaio

4 Alluminio

5 Ghisa

Default standard (1)

La selezione della corretta dinamica d’arco permette di
sfruttare nel migliore dei modi le potenzialita dell’im-
pianto al fine di ottenere le migliori prestazioni possibili
in saldatura.

Non viene garantita la perfetta saldabilita dell’elettro-
do utilizzato (saldabilita che dipende dalla qualita dei
consumabili e dalla loro conservazione, dalle modalita
operative e dalle condizioni di saldatura, dalle numere-
voli applicazioni possibili...).

Tensione di stacco arco

Permette di impostare il valore di tensione al quale
viene forzato lo spegnimento dell’arco elettrico.
Consente di gestire al meglio le varie condizioni opera-
tive che si vengono a creare . In fase di puntatura, per
esempio, una bassa tensione di stacco d’arco permette
una minore sfiammata nell’allontanamento dell’elettro-
do dal pezzo riducendo spruzzi, bruciature e ossidazio-
ne del pezzo.

Se si utilizzano elettrodi che richiedono alte tensioni &
invece consigliabile impostare una soglia alta per evita-
re spegnimenti d’arco durante la saldatura.

&=

Non impostare mai una tensione di stacco arco
maggiore della tensione a vuoto del generatore.

500

551

601

602

603

Parametro impostato in Volt (V).

Minimo 0V, Massimo 99.9V, Default 57V

Permette la selezione dell'interfaccia grafica desiderata.
Permette di accedere ai livelli superiori del set up:
USER: utente

SERV: service

vaBW:vaBW

Lock/unlock

Permette il blocco dei comandi del pannello e linser-
zione di un codice di protezione (consultare la sezione
"Lock/unlock").

Passo di regolazione

Permette la regolazione di un parametro con passo
personalizzabile dall'operatore.

Minimo 1, Massimo Imax, Default 1

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
minimo).

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
massimo).




751

752

852

Lettura di corrente

Permette la visualizzazione del valore reale della cor-
rente di saldatura.

Permette l'impostazione della modalita di visualizzazio-
ne della corrente di saldatura.

Lettura di tensione

Permette la visualizzazione del valore reale della tensio-
ne di saldatura.

Permette l'impostazione della modalita di visualizzazio-
ne della tensione di saldatura.

Abilitazione TIG DC LIFT START

On=Attivato, Off=Disattivato

e > T

TIG DC M

3.3.2 Elenco parametri a set up (MIG/MAG)
(URANOS...Classic)

0

10

11

12

15

16

30

Salva ed esci

Permette di salvare le modifiche e di uscire dal set up.
Reset

Permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.

Velocita filo

Permette la regolazione della velocita di avanzamento
del filo.

Minimo 0.5 m/min, Massimo 22 m/min, Default 1.0 m/min
Tensione

Permette la regolazione della tensione dell'arco.
Consente la regolazione della lunghezza d'arco in saldatura.
Tensione alta = arco lungo

Tensione bassa = arco corto

Minimo 5V, Massimo 55.5V

Pre gas

Permette di impostare e regolare il flusso di gas prima
dell’innesco dell’arco.

Consente il caricamento del gas in torcia e la prepara-
zione dell’ambiente per la saldatura.

Minimo off, Massimo 25s, Default 0.1s

Soft start

Permette la regolazione della velocita di avanzamento
del filo nelle fasi che precedono I'innesco.

Viene dato come % della velocita filo impostata.
Consente un innesco a velocita ridotta e pertanto pit
morbido e con meno spruzzi.

Minimo 10%, Massimo 100%, Default 50% (syn)
Rampa motore

Permette di impostare un passaggio graduale tra la velo-
cita filo d'innesco e quella di saldatura.

Minimo off, Massimo 1.0s, Default off

Burn back

Permette la regolazione del tempo di bruciatura del filo
impedendo l'incollamento a fine saldatura.

Consente di regolare la lunghezza del pezzo di filo
esterno alla torcia.

Minimo -2.00, Massimo +2.00, Default syn

Post gas

Permette di impostare e regolare il flusso di gas a fine
saldatura.

Minimo off, Massimo 10s, Default 2s

Puntatura

Permette di abilitare il processo “puntatura” e di stabili-
re il tempo di saldatura.

Minimo 0.1s, Massimo 25s, Default off
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Punto pausa

Permette di abilitare il processo “punto pausa” e di

stabilire il tempo di sosta tra una saldatura e I'altra.

Minimo 0.1s, Massimo 25s, Default off

Induttanza

Permette una regolazione elettronica dell'induttanza

serie del circuito di saldatura.

Consente di ottenere un arco pitt 0 meno rapido nella

compensazione dei movimenti del saldatore e della

naturale instabilita di saldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiori spruzzi).

Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzzi ridotti).

Minimo -30, Massimo +30, Default syn

XE (Modalita Easy)

Non impiegato

XA (Modalita Advanced)

Modalita di saldatura manuale.

Consente l'impostazione e la regolazione manuale di

ogni singolo parametro di saldatura.

XP (Modalita Professional)

Consente l'impostazione e la regolazione manuale di

ogni singolo parametro di saldatura.

Consente di utilizzare una serie di preimpostazioni

disponibili nella memoria dellimpianto.

E' consentita la modifica e la correzione delle iniziali

impostazioni proposte dallimpianto.

Permette di accedere ai livelli superiori del set up:
USER: utente

SERV: service

vaBW:vaBW

Lock/unlock

Permette il blocco dei comandi del pannello e l'inser-
zione di un codice di protezione (consultare la sezione
"Lock/unlock").

Passo di regolazione

Permette la regolazione di un parametro con passo
personalizzabile dall'operatore.

Minimo 1, Massimo Imax, Default 1

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
minimo).

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
massimo).

Parametro esterno CH2

Permette la gestione del parametro esterno 2 (valore
minimo).

Parametro esterno CH2

Permette la gestione del parametro esterno 2 (valore
massimo).

Taratura resistenza circuito

Permette la calibrazione dell'impianto.

Premere l'encoder per entrare nel parametro 705.
Mettere in contatto elettrico la punta guidafilo ed il
pezzo da saldare.

Premere il pulsante torcia per almeno 1 s.

Taratura motore

Consultare la sezione "Taratura motore".

Lettura di corrente

Permette la visualizzazione del valore reale della cor-
rente di saldatura.

Permette l'impostazione della modalita di visualizzazio-
ne della corrente di saldatura.

Lettura di tensione

Permette la visualizzazione del valore reale della tensio-
ne di saldatura.
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Permette l'impostazione della modalita di visualizzazio-
ne della tensione di saldatura.

Lettura velocita filo

Lettura encoder motore 1.

Lettura di corrente (motore)

Permette la visualizzazione del valore reale della cor-
rente (motore).

Abilitazione TIG DC LIFT START

On=Attivato, Off=Disattivato

e > T

TIG DC M

3.3.3 Elenco parametri a set up (MIG/MAG)
(URANOS...Smart)

0

10

11

12

15

14

Salva ed esci

Permette di salvare le modifiche e di uscire dal set up.
Reset

Permette di reimpostare tutti i parametri ai valori di
default.

Velocita filo

Permette la regolazione della velocita di avanzamento
del filo.

Minimo 0.5 m/min, Massimo 22 m/min, Default 1.0 m/min
Corrente

Permette la regolazione della corrente di saldatura.
Minimo 6A, Massimo Imax

Spessore pezzo

Permette limpostazione dello spessore del pezzo da
saldare. Consente l'impostazione dell'impianto attraver-
so la regolazione del pezzo da saldare.

Cordone d'angolo

Permette l'impostazione della profondita del cordone in
un giunto d'angolo.

Tensione

Permette la regolazione della tensione dell'arco.
Consente la regolazione della lunghezza darco in saldatura.
MIG/MAG Manuale:

Tensione alta = arco lungo

Tensione bassa = arco corto

Minimo 5V, Massimo 55.5V

MIG/MAG Sinergico:

Minimo 5V, Massimo 55.5V, Default syn

Pre gas

Permette di impostare e regolare il flusso di gas prima
dell’innesco dell’arco.

Consente il caricamento del gas in torcia e la prepara-
zione dell’ambiente per la saldatura.

Minimo off, Massimo 25s, Default 0.1s

Soft start

Permette la regolazione della velocita di avanzamento
del filo nelle fasi che precedono I'innesco.

Viene dato come % della velocita filo impostata.
Consente un innesco a velocita ridotta e pertanto pit
morbido e con meno spruzzi.

Minimo 10%, Massimo 100%, Default 50% (syn)
Rampa motore

Permette di impostare un passaggio graduale tra la velo-
cita filo d'innesco e quella di saldatura.

Minimo off, Massimo 1.0s, Default off

Burn back

Permette la regolazione del tempo di bruciatura del filo
impedendo I'incollamento a fine saldatura.

Consente di regolare la lunghezza del pezzo di filo
esterno alla torcia.

Minimo -2.00, Massimo +2.00, Default syn
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30

31

32

33

202

207

331

500

Post gas

Permette di impostare e regolare il flusso di gas a fine
saldatura.

Minimo off, Massimo 10s, Default 2s

Puntatura

Permette di abilitare il processo “puntatura” e di stabili-
re il tempo di saldatura.

Minimo 0.1s, Massimo 25s, Default off

Punto pausa

Permette di abilitare il processo “punto pausa” e di
stabilire il tempo di sosta tra una saldatura e l'altra.
Minimo 0.1s, Massimo 25s, Default off

Tensione secondaria (Bilevel MIG)

Permette la regolazione della tensione del livello di
pulsazione secondario.

Consente di ottenere una maggiore stabilita d'arco nelle
varie fasi di pulsazione.

Minimo -5.0, Massimo +5.0, Default syn

Induttanza secondaria (Bilevel MIG)

Permette la regolazione dell'induttanza del livello di
pulsazione secondario.

Consente di ottenere un arco pitl o0 meno rapido nella
compensazione dei movimenti del saldatore e della
naturale instabilita di saldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiori spruzzi).
Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzzi ridotti).
Minimo -30, Massimo +30, Default syn

Induttanza

Permette una regolazione elettronica dell'induttanza
serie del circuito di saldatura.

Consente di ottenere un arco pitt 0 meno rapido nella
compensazione dei movimenti del saldatore e della
naturale instabilita di saldatura.

Induttanza bassa = arco reattivo (maggiori spruzzi).
Induttanza alta = arco poco reattivo (spruzzi ridotti).
Minimo -30, Massimo +30, Default syn

Abilitazione sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Off= sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO,) disabilitato

On= sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO,) abilitato (al posto
del G3/4 Si1 - Ar18% CO,)

Tensione (MIG/MAG sinergico)

Permette l'impostazione della tensione di saldatura.

XE (Modalita Easy)

Permette la saldatura in MIG manuale con regolazione
della rampa motore.

XM (Modalita Medium)

Permette la selezione del processo MIG manuale impo-
stando il tipo di materiale da saldare.

Le impostazioni rimangono invariate durante le varie
fasi della saldatura.

(Consultare la sezione 14-15 "Pannello comandi frontale").
XA (Modalita Advanced)

Permette la saldatura in MIG manuale e MIG sinergico.
Le impostazioni rimangono invariate durante le varie
fasi della saldatura.

XP (Modalita Professional)

Permette la saldatura in MIG manuale e MIG sinergico.
Durante le varie fasi della saldatura, il controllo sinergi-
co rimane attivo.

| parametri di saldatura vengono costantemente con-
trollati e all'occorrenza corretti secondo un‘analisi pre-
cisa delle caratteristiche dell'arco elettrico!

Permette di accedere ai livelli superiori del set up:
USER: utente
SERV: service
vaBW:vaBW




551

601

602

603

604

605

705

707

751

752

757

760

852

Lock/unlock

Permette il blocco dei comandi del pannello e linser-
zione di un codice di protezione (consultare la sezione
"Lock/unlock").

Passo di regolazione

Permette la regolazione di un parametro con passo
personalizzabile dall'operatore.

Minimo 1, Massimo Imax, Default 1

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
minimo).

Parametro esterno CH1

Permette la gestione del parametro esterno 1 (valore
massimo).

Parametro esterno CH2

Permette la gestione del parametro esterno 2 (valore
minimo).

Parametro esterno CH2

Permette la gestione del parametro esterno 2 (valore
massimo).

Taratura resistenza circuito

Permette la calibrazione dell'impianto.

Premere l'encoder per entrare nel parametro 705.
Mettere in contatto elettrico la punta guidafilo ed il
pezzo da saldare.

Premere il pulsante torcia per almeno 1 s.

Taratura motore

Consultare la sezione "Taratura motore".

Lettura di corrente

Permette la visualizzazione del valore reale della cor-
rente di saldatura.

Permette l'impostazione della modalita di visualizzazio-
ne della corrente di saldatura.

Lettura di tensione

Permette la visualizzazione del valore reale della tensio-
ne di saldatura.

Permette l'impostazione della modalita di visualizzazio-
ne della tensione di saldatura.

Lettura velocita filo

Lettura encoder motore 1.

Lettura di corrente (motore)

Permette la visualizzazione del valore reale della cor-
rente (motore).

Abilitazione TIG DC LIFT START

On=Attivato, Off=Disattivato

e > T

TIG DC M
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3.4 Lock/unlock

Permette di bloccare tutte le impostazioni da pannello comandi

con password di sicurezza.

Entrare nel set up premendo il tasto encoder per almeno 5

secondi.

Selezionare il parametro desiderato (551).

Attivare la regolazione del parametro selezionato premendo il

tasto encoder.

Impostare una codifica numerica (password) ruotando l'encoder.

Confermare la modifica eseguita premendo il tasto encoder.

L'esecuzione di qualsiasi operazione su un pannello comandi

bloccato provoca la comparsa di una speciale schermata.

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

Confermare la modifica eseguita premendo il tasto/encoder.

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

Confermare la modifica eseguita premendo l'encoder.

3.5 Taratura motore (set up 707)

Permette la calibrazione dell'impianto.

Entrare nel set up premendo il tasto encoder per almeno 5
secondi.

Selezionare il parametro desiderato (707).

Premere l'encoder (1) per eseguire la taratura (t1).

cm
; [t1]e«——1

04——2

Z—

Utilizzare un metro per misurare la lunghezza del filo erogato.
Ruotare l'encoder (2) inserendo la lunghezza misurata in cm
con il metro.

Premere l'encoder (1) per eseguire la taratura (t2).

cm
S [t2]e<——1

[120/0<——2

Z—

Utilizzare un metro per misurare la lunghezza del filo erogato.
Ruotare l'encoder (2) inserendo la lunghezza misurata in ¢cm
con il metro.

Premere l'encoder (1) per terminare la procedura di taratura.
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3.6 Gestione comandi esterni

Permette l'impostazione della modalita di gestione dei parame-

tri di saldatura dai dispositivi esterni (RC, torcia...).

Entrare nel set up premendo il tasto encoder per almeno 5

secondi.

Selezionare il parametro desiderato (602-603-604-605).

Selezionare il parametro desiderato (Min-Max) premendo il

tasto encoder.

Regolare il parametro desiderato (Min-Max) ruotando l'encoder.

Salvare e uscire dalla schermata corrente premendo il tasto/

encoder.

3.7 Codifica allarmi

EOT, EO2  Allarme termico
E’ consigliabile non spegnere I'impianto mentre
I’allarme & attivo; il ventilatore interno rimarra cosi
in funzione favorendo il raffreddamento delle parti
surriscaldate.

EO7 Allarme alimentazione motore trainafilo

EO8 Allarme motore bloccato

E10 Allarme modulo potenza

E13 Allarme comunicazione (FP)

E18 Allarme programma non valido

E19 Allarme configurazione impianto

E20 Allarme memoria guasta

E21 Allarme perdita dati

E40 Allarme alimentazione impianto

E43 Allarme mancanza liquido refrigerante

3.8 Pannello posteriore

i
Q©) @ o
Ll @<
a—fe () B3
¢ o o @: 1
2 o
=0 =
=) Tor (=
e ] o g

1 Cavo di alimentazione

@ Permette di alimentare Iimpianto collegandolo alla
rete.

2 Attacco gas (MIG/MAG)

3 Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (RC) (Optional)
4 Interruttore di accensione

@ Comanda l'accensione elettrica della saldatrice.

® Ha due posizioni "O" spento; "I" acceso.
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3.9 Pannello prese

Attacco torcia

Permette la connessione della torcia MIG/MAG.

Presa negativa di potenza

Permette la connessione del cavo di massa in elettrodo.
Permette la connessione del cavo di massa in MIG/
MAG.

Permette la connessione della torcia in TIG.

Presa positiva di potenza

Permette la connessione della torcia elettrodo in MMA
o del cavo di massa in TIC.

Permette la connessione del dispositivo cambio tensio-
ne (MIG/MAG,).

Dispositivi esterni (Torcia MIG/MAG)

0

x

Cambio polarita di saldatura

B O

4 ACCESSORI

4.1 Generalita (RC)

La connessione del comando a distanza all'apposito connettore,
presente sui generatori, ne attiva il funzionamento. Tale connes-
sione puod 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

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

"Consultare il manuale d'uso".




4.3 Comando a distanza RC 180

Questo dispositivo permette di variare a distanza la quantita di
corrente necessaria, senza interrompere il processo di saldatura
o abbandonare la zona di lavoro.

4.4 Comando a distanza RC 200

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.

4.5 Torce serie MIG/MAG

1 Pulsante torcia

"Consultare il manuale d'uso".

4.6 Torce serie MIG/MAG - DIGIMIG

| bohlerweiding
Le torce serie MB501D PLUS sono torce MIG/MAG digitali che
permettono di controllare i principali parametri di saldatura:
- corrente di saldatura (Processo MIG/MAG sinergico)
- lunghezza d'arco (Processo MIG/MAG  sinergico)
- velocita filo (Processo MIG/MAG manuale)
- tensione di saldatura (Processo MIG/MAG manuale)
- richiamo programmi
e di visualizzare le misure reali di:
- corrente di saldatura
- tensione di saldatura

4.7 Torce serie Push-Pull

1 Pulsante torcia

"Consultare il manuale d'uso".

4.8 Kit RC 73.11.021

"Consultare sezione "Installazione kit/accessori".

5 MANUTENZIONE

Limpianto 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!

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
F accertarsi che non siano surriscaldati.
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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.

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 dellimpianto.

Causa Fusibile di linea bruciato.

Soluzione  Sostituire il componente danneggiato.

Causa Interruttore di accensione difettoso.

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

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 delloperatore che il pan-

nello laterale sia chiuso durante le fasi di saldatura.
Sostituire il componente danneggiato.
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Causa
Soluzione

Causa

Soluzione

Causa
Soluzione

Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione della torcia.

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

Tensione di rete fuori range (led giallo acceso).
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 pit vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Erogazione di potenza non corretta

Causa

Soluzione

Causa

Soluzione

Causa

Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Errata selezione del processo di saldatura/taglio o
selettore difettoso.

Eseguire la corretta selezione del processo di salda-
tura/taglio.

Errate impostazioni dei parametri e delle funzioni
dellimpianto.

Eseguire un reset dell'impianto e reimpostare i
parametri di saldatura/taglio.

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

Sostituire il componente danneggiato.

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

Tensione di rete fuori range.
Eseguire il corretto allacciamento dell'impianto.
Consultare il paragrafo "Allacciamento”.

Mancanza di una fase.
Eseguire il corretto allacciamento dell'impianto.
Consultare il paragrafo "Allacciamento".

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

Avanzamento filo bloccato

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Pulsante torcia difettoso.

Sostituire il componente danneggiato.

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

Rulli non corretti o consumati
Sostituire i rulli.

Motoriduttore difettoso.

Sostituire il componente danneggiato.

Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Guaina torcia danneggiata.

Sostituire il componente danneggiato.

Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Trainafilo non alimentato
Verificare la connessione al generatore.




Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Consultare il paragrafo "Allacciamento”.
Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Avvolgimento irregolare su bobina.
Ripristinare le normali condizioni di svolgimento
della bobina o sostituirla.

Ugello torcia fuso (filo incollato)
Sostituire il componente danneggiato.

Avanzamento filo non regolare

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa

Soluzione

Pulsante torcia difettoso.

Sostituire il componente danneggiato.

Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

Rulli non corretti o consumati
Sostituire i rulli.

Motoriduttore difettoso.

Sostituire il componente danneggiato.

Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Guaina torcia danneggiata.

Sostituire il componente danneggiato.

Rivolgersi al pit vicino centro di assistenza per la
riparazione dell'impianto.

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

Allentare la frizione.

Aumentare la pressione sui rulli.

Instabilita d'arco

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Protezione di gas insufficiente.

Regolare il corretto flusso di gas.

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

Presenza di umidita nel gas di saldatura.

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

Parametri di saldatura/taglio non corretti.

Eseguire un accurato controllo dell'impianto di
saldatura/taglio.

Rivolgersi al pili vicino centro di assistenza per la
riparazione dellimpianto.

Eccessiva proiezione di spruzzi

Causa
Soluzione

Causa

Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

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

Parametri di saldatura/taglio non corretti.
Ridurre la corrente di saldatura/taglio.

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

Protezione di gas insufficiente.

Regolare il corretto flusso di gas.

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

Causa

Soluzione

—~—
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Modalita di esecuzione della saldatura/taglio non
corretta.
Ridurre l'inclinazione della torcia.

Insufficiente penetrazione

Causa

Soluzione

Causa

Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione
Causa

Soluzione

Causa
Soluzione

Modalita di esecuzione della saldatura/taglio non
corretta.

Ridurre la velocita di avanzamento in saldatura/
taglio.

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

Elettrodo non corretto.
Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

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

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

Pezzi da saldare/tagliare di consistenti dimensioni.
Aumentare la corrente di saldatura/taglio.

Pressione aria insufficiente.
Regolare il corretto flusso di gas.
Consultare il paragrafo "Messa in servizio".

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/taglio.

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/taglio non
corretta.

Ridurre la distanza tra elettrodo e pezzo.
Avanzare regolarmente durante tutte le fasi della
saldatura/taglio.

Inclusioni di tungsteno

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Soffiature
Causa
Soluzione

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

Causa Parametri di saldatura/taglio non corretti.
Soluzione  Aumentare la corrente di saldatura/taglio.

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

Causa Pezzi da saldare/tagliare di consistenti dimensioni.
Soluzione  Aumentare la corrente di saldatura/taglio.
Aumentare la tensione di saldatura.

Causa Dinamica d'arco non corretta.
Soluzione  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/tagliare.

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/taglio.

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

Causa
Soluzione

Protezione di gas insufficiente.

Regolare il corretto flusso di gas.

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

Solidificazione del bagno di saldatura troppo rapida.
Ridurre la velocita di avanzamento in saldatura/
taglio.

Eseguire un preriscaldo dei pezzi da saldare/tagliare.
Aumentare la corrente di saldatura/taglio.

Cricche a caldo

Causa
Soluzione

Causa

Soluzione

Causa

Soluzione

Causa

Soluzione

Causa
Soluzione

Parametri di saldatura/taglio non corretti.
Ridurre la corrente di saldatura/taglio.
Utilizzare un elettrodo di diametro inferiore.

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

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

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

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

Modalita di esecuzione della saldatura/taglio non
corretta.

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

Pezzi da saldare con caratteristiche dissimili.
Eseguire una imburratura prima di realizzare la
saldatura.

Cricche a freddo

Causa
Soluzione

Causa
Soluzione

Presenza di umidita nel materiale d'apporto.
Utilizzare sempre prodotti e materiali di qualita.
Mantenere sempre in perfette condizioni il mate-
riale d'apporto.

Geometria particolare del giunto da saldare/tagliare.

Eseguire un preriscaldo dei pezzi da saldare/tagliare.

Eseguire un postriscaldo.

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

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 contaminanti.

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
I'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alla distanza di
normale saldatura.

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

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

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'e-
lettrodo col bagno di saldatura, a causa di un accidentale avvici-
namento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco &€ molto
utile un momentaneo aumento della corrente di saldatura fino
al termine del cortocircuito (Arc Force).

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

Esecuzione della saldatura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a seconda del nume-
ro delle passate, il movimento dell'elettrodo viene eseguito
normalmente con oscillazioni e fermate ai lati del cordone in
modo da evitare un accumulo eccessivo di materiale d'apporto
al centro.
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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 I'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 tungste-
no ridotte: la partenza in lift, che non prevede alta frequenza
ma una situazione iniziale di corto circuito a bassa corrente tra
I'elettrodo e il pezzo; nel momento in cui si solleva 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 e 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 pit 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 & 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 60150
2.4 130+240

L'elettrodo va appuntito come indicato in figura.
<§a

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

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.

Consultare il manuale d’uso dell'impianto.
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7.3 Saldatura a filo continuo (MIG/MAG)

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

BOBINA FILO

ALIMENTATORE FILO

TORCIA

SV9

_ | GENERATORE

Impianto di saldatura manuale

La corrente viene trasferita all’arco attraverso |’elettrodo fusi-
bile ( filo posto a polarita positiva); in questo procedimento il
metallo fuso & 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 l’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

AT
4440048484010

Fig. 1a

| |

8

ARCO <}
PRIMADELTRAFERIMENTO  DURANTELASTRIZIONE  DOPO IL TRASFERIMENTO

Fig. 1b
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).
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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

p055|b|||ta 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

“o
=]

N
=]

TENSIONE D’ARCO (V)

w
=]

ZONA DI LAVORO

IN SHORT-ARC

100 200 300 400
CORRENTE (A)

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

>

600

500

CORRENTE (A)

400
300

200 f-p--1 410

100 [f -/ e 12 mm sporgenza filo * %
SPRAY-ARC 34VE|

: : SHORT-ARC 20V .

6 8 10 12 14 160

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
Bassa penetrazione per Buon controllo della pe- Buona fusione in piano Non impiegato
piccoli spessori netrazione e della fusione e in verticale
Gy,
SHORT - ARC .
J S )
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Saldatura automatica Saldatura automatica Saldatura automatica Non impiegato
24 28 d’ angolo a tensione alta discendente
- )
SEMI SHORT-ARC %
(Zona di transizione) &A\B
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Bassa penetrazione con Saldatura automatica Buona penetrazione Buona penetrazione alto
regolazione a 200 A a passate multiple in discendente deposito su grossi spessori
- D
30 - 45 B - (
SPRAY - ARC *7/ 8 \
) L‘ /’ Nl
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Gas utilizzabili
La saldatura MIG-MAG e 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 CO5 in percentuale 2%, questo contribuisce alla stabilita dellarco 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 pit 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 |’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 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Tensione di alimentazione U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Fusibile di linea ritardato 16/20A 10/16A 16/20A
Tipo di comunicazione DIGITALE DIGITALE DIGITALE
Potenza massima assorbita (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Potenza massima assorbita (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Fattore di potenza PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Rendimento (4) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Corrente massima assorbita 17max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Corrente effettiva |1eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Fattore di utilizzo (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/ -/
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Fattore di utilizzo (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A /-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Gamma di regolazione 12 3-270A 3-270A 3-270A
Tensione a vuoto Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Grado di protezione IP IP23S IP23S IP23S
Classe isolamento H H H
Dimensioni (Ixwxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Peso 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Norme di costruzione EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-5/EN 60974-10

Cavo di alimentazione

4x2.5 mm2

4x2.5 mm?2

4x2.5 mm?2

Lunghezza cavo di alimentazione

5m

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

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 dellutilizzatore 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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 60974-5:2014
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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A Imminent danger of serious body harm and dangerous behaviours that may lead to serious body harm

'U” Important advice to be followed in order to avoid minor injuries or damage to property
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1 WARNING

Before performing any operation on the machine,
make sure that you have thoroughly read and
understood the contents of this booklet.

Do not perform modifications or maintenance
operations which are not prescribed.

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.

S Please consult qualified personnel if you have any

ONE]

doubits 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.

* 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.

A

1.2 User's and other persons' protection

The welding (cutting) process is a noxious source of
<24

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.

radiation, noise, heat and gas emissions.

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.

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.

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 (cutting) slag.

Do not wear contact lenses!.

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

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

¥ OO D | mpE

one getting near it is protected with headphones or
earphones.

Avoid your hands, hair, clothes, tools ...
into contact with moving parts such as:
- fans
- gears
- rollers and shafts
- wire reels
* Do not touch gears while the wire feed unit is working.

coming

* The systems must not undergo any kind of modification.
Bypassing the protection devices fitted on wire feed units is
extremely dangerous and releases the manufacturer from any
responsibility in respect of damages to either people or property.

* Always keep the side covers closed while welding (cutting).

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.

Keep your head away from the PLASMA torch. The
outcoming electric arc can seriously damage your
hands, face and eyes.

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

L 41 A

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

* Check that the torch is cold before working on or maintaining it.
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Y Ensure the cooling unit is switched off before dis-
4% Bl | connecting the pipes of the cooling liquid. The hot
liquid coming out of the pipes might cause burning
or scorching.

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.

>

9 1.3 Protection against fumes and gases
Q

k)

Fumes, gases and powders produced during the welding (cut-
ting) process can be noxious for your health.

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

* Keep your head away from any welding (cutting) 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 (cutting) 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 (cutting) operations near degreasing
or painting stations.
Position gas cylinders outdoors or in places with good ventila-
tion.

~ g= | 1.4 Fire/explosion prevention

* The welding (cutting) process may cause fires and/or explo-
sions.

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 (cutting) operations on or near con-
tainers under pressure.

* Do not perform welding or cutting operations on closed con-
tainers or pipes.
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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 (cut) 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 (cutting) operations on a pressurized
gas cylinder.

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

— e | 1.6 Protection from electrical shock

H

Electric shocks can kill you.

Avoid touching live parts both inside and outside the welding/
cutting system while this is active (torches, guns, earth cables,
electrodes, 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 (cutting)
operations immediately.




The arc striking and stabilizing device is designed
for manual or mechanically guided operation.

([

1.7 Electromagnetic fields &

(((i’)) interferences

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

* 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
4

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.

-
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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).

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 and cutting 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 weld-
ing (cutting) equipment and in the close aerea must be taken in
consideration.

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
(cutting) equipment can be taken in considered for special
applications.
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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.

2 INSTALLATION

by voestalpine

1.8 IP Protection rating

(o &8

(

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

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

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.

>

(S
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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.

Do not lift the unit by the handle.

2.2 Positioning of the equipment

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.

D=

2.3 Connection

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

lel
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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 (example: with Vnom 400V the work-
ing voltage is between 320V and 440V).

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-
tions and at the maximum rated power.




Normally we recommend the use of generating

i sets with twice rated power of a single phase
w 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
J_ 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-
(t ity welding, reserve the connection.

- Connect (1) the earth clamp to the negative socket (-) (2) of
the power source.

- Connect (3) the electrode holder to thpositive socket (+) (4)
of the power source.
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Connection for TIG welding

- Connect (5) the earth clamp to the positive socket (+) (6)
ofthe power source.

- Connect the TIG torch coupling (7) to the torch socket (8)
ofthe power source.

- Separately connect the torch gas hose connector to the gas
main.

The protection gas flow can be adjusted using
the tap normally found on the torch.
(t P Yy

Connection for MIG/MAG welding

- Connect the MIG/MAG torch to the central adapter (9),
ensuring that the fastening ring is fully tightened.

- Connect the red colored @water pipe of the torch to the
inlet quick connector of the cooling unit (10).

- Connect the blue colored @water pipe of the torch to the
outlet quick connector of the cooling unit (11).

- Connect the power cable (12) to the positive pole (13) of the
terminal strip to change polarity (see "Changing the welding
polarity").

- Connect the signal cable (14) to the connector (15) on the
front of the power source.

- Connect the earth clamp (16) to the negative socket (-) (17) of
the power source.
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- Check that the roller groove is consistent with the diameter of
the wire you wish to use.

- Unscrew the ring nut (18) from the spindle and insert the wire
spool.

Insert also the spool pin, insert the spool, reposition the ring
nut (18) and adjust the friction screw (19).

- Release the rolls lever of the wire feeder (20), sliding the end
of the wire into the wire guide bush and, passing it over the
roller, into the torch fitting. Lock the feed support in position,
checking that the wire has entered the roller groove.

- To load the wire onto the torch, press the wire feed push-
button.

- Connect the gas hose to the rear gas hose coupling.

- Adjust the gas flow from 5 to 20 I/min.

Welding polarity change

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

Reverse polarity: the power cable from the torch (21) must be
connected to the positive pole (+) (22) of the terminal strip. The
power cable from the earth socket (23) must be connected to
the negative pole (-) (24) of the terminal strip.

@ -

Direct polarity: the power cable from the torch (25) must be
connected to the negative pole (-) (26) of the terminal strip. The
power cable from the earth socket (27) must be connected to
the positive pole (+) (28) of the terminal strip.

Before shipment, the equipment is set for use with reverse
polarity!
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3 SYSTEM PRESENTATION

3.1 General

The URANOS 2700 SMC are constant current inverter power
sources developed for electrode (MMA), Standard MIG/MAG.
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.

3.2 Front control panel

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

12

13

bohler|=<na

URANOS 2700 SMC Smart

VRD Voltage Reduction Device
Shows that the no-load voltage of the equipment is
controlled.

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

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

B o @

7-segment display

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

Main adjustment handle (URANOS...Classic)

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

Allows continuous adjustment of the wire feed speed.
Allows continuous adjustment of the wire feed speed.

Allows the regulation of the welding current (MMA).
Allow the real value of the welding current to be di-
splayed.

©® O
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Main adjustment handle (URANOS...Classic)
Allows the regulation of the arc voltage.

Allows regulation of the arc length during welding.
High voltage = long arc

Low voltage = short arc

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Main adjustment handle (URANOS...Smart)

Allows entry to set up, the selection and the setting of the

welding parameters.

Allows wire speed adjustment in manual MIG welding
and synergy correction in synergic MIG welding + .

Allows continuous adjustment of the wire feed speed.

Allows the regulation of the welding current (MMA).
Allow the real value of the welding current to be di-

splayed.

Main adjustment handle (URANOS...Smart)
Allows the regulation of the arc voltage.

Allows regulation of the arc length during welding.
High voltage = long arc

Low voltage = short arc

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Welding methods

Electrode welding (MMA)

2 Step (MIG/MAG)

In two step, pressing the button causes the gas to flow,
feeds voltage to the wire and makes it advance; when
it is released, the gas, the voltage and the wire feed are
turned off.

4 Step (MIG/MAG)

In four step first pressure on the button causes the gas
to flow with a manual pre-gas time; releasing it activates
the voltage to the wire and its feed.

The following pressure on the button stops the wire and
causes the final process to start which brings the current back
to zero; finally releasing the button turns off the gas flow.

Synergy (URANOS...Smart)
Allows selection of the manual MIG & or synergic MIG
104 process by setting the type of material to be welded.

Manual MIG/MAG process.
Synergic MIG/MAG process, welding of carbon steel.
Synergic MIG/MAG process, welding of stainless steel.

Synergic MIG/MAG process, welding of aluminium.
Synergic MIG/MAG process, welding of flux-core wire.
Wire diameter (URANOS..Smart)

In synergy, allows selection of the wire diameter used
(mm).

—~—
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12 Wire feed
Allows the manual wire feed without gas flow and with-
out the wire live.
Allows the insertion of the wire into the torch sheath
during the welding preparation phases.

Gas test button

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

Inductance

Allows electronic regulation of the series inductance of
the welding circuit.

Low inductance = reactive arc (more spatter).

High inductance = less reactive arc (less spatter).
Minimum -30, Maximum +30, Default syn

15 Soft start (URANOS...Classic)

Permits adjustment of the wire feed speed in the phases
prior to arc striking.

Given as a % of the wire speed set.

Permits striking at reduced speed, therefore softer and
with less spatter.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50%

Burn back (URANOS...Classic)

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

Permits adjustment of the length.

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

Minimum -2.00, Maximum +2.00, Default syn

® 8-
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3.3 Set up

Permits set up and adjustment of a series of additional parameters
for improved and more accurate control of the welding system.
The parameters present at set up are organised in relation to the
welding process selected and have a numerical code.

Entry to set up: by pressing the encoder key for 5 sec.
Selection and adjustment of the required parameter: by
turning the encoder until displaying the numerical code relating
to that parameter. If the encoder key is pressed at this point,
the value set for the parameter selected can be displayed and
adjusted.

Exit from set up: to quit the "adjustment" section, press the
encoder again.

To exit the set up, go to parameter "O" (save and quit) and press
the encoder.

3.3.1 List of set up parameters (MMA)

0 Save and quit
Allows you to save the changes and exit the set up.

1 Reset
Allows you to reset all the parameters to the default
values.

3 Hot start
Allows adjustment of the hot start value in MMA.
Permits an adjustable hot start in the arc striking phases,
facilitating the start operations.
Parameter set as a percentage (%) of the welding current.
Minimum Off, Maximum 500%, Default 80%

7 Welding current
Permits adjustment of the welding current.
Parameter set in Amps (A).
Minimum 3A, Maximum Imax, Default TO0A
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Arc force

Allows adjustment of the Arc force value in MMA.
Permits an adjustable energetic dynamic response in
welding, facilitating the welder's operations.

Increasing the value of the arc force to reduce the risks
of sticking of the electrode.

Parameter set as a percentage (%) of the welding current.
Minimum Off, Maximum 500%, Default 30%
Dynamic power control (DPC)

It enables the desired V/I characteristic to be selected.

I = C Constant current
The increase or reduction in arc length has no effect on
the welding current required.

(3

Basic, Rutile, Acid, Steel, Cast iron

1+ 20* Falling characteristic with adjustable slope
The increase in arc length causes a reduction in welding
current (and vice versa) according to the value imposed
by 1 to 20 amps per volt.

(2

Cellulose, Aluminium

P = C* Constant power

The increase in arc length causes a reduction in the
welding current (and vice versa) according to the law:
V.l =K

-

Cellulose, Aluminium

205

312

MMA Synergy

Allows you to set the best arc dynamics, selecting the
type of electrode used:

1 Standard (Basic/Rutile)

2 Cellulose

3 Steel

4 Aluminium

5 Cast iron

Default standard (1)

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

Perfect weldability of the electrode used is not guaran-
teed (weldability depends on the quality of the consum-
ables and their preservation, the operating and welding
conditions, the numerous possible applications, etc.).
Arc detachment voltage

Allows you to set the voltage value at which the electric
arc switch-off is forced.

It permits improved management of the various operating
conditions that occur. In the spot welding phase, for exam-
ple, a low arc detachment voltage reduces re-striking of
the arc when moving the electrode away from the piece,
reducing spatter, burning and oxidisation of the piece.

If using electrodes that require high voltages, you are
advised to set a high threshold to prevent arc extinction
during welding.

bll

Never set an arc detachment voltage higher than
the no-load voltage of the power source.
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Parameter set in Volts (V).
Minimum 0V, Maximum 99.9V, Default 57V

500

551

601

602

603

751

752

852

Allows the selection of the required graphic interface:
Allows access to the higher set-up levels:

USER: user

SERV: service

vaBW: vaBW

Lock/unlock

Allows the locking of the panel controls and the inser-
tion of a protection code (consult the “Lock/unlock”
section).

Regulation step

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

Minimum 1, Maximum Imax, Default 1

External parameter CH1

Allows the management of external parameter 1 (mini-
mum value).

External parameter CH1

Allows the management of external parameter 1 (maxi-
mum value).

Current reading

Allow the real value of the welding current to be dis-
played.

Allows the welding current display method to be set.
Voltage reading

Allows the real value of the welding voltage to be dis-
played.

Allows the welding voltage display method to be set.
TIG DC LIFT START enabling

On=Active, Off=No active

bm > ™

TIG DC MMA

3.3.2 List of set up parameters (MIG/MAG)
(URANOS...Classic)

0

10

11

12

Save and quit

Allows you to save the changes and exit the set up.
Reset

Allows you to reset all the parameters to the default
values.

Wire speed

Allows the regulation of the wire feed rate.

Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Default
1.0m/min

Voltage

Allows the regulation of the arc voltage.

Allows regulation of the arc length during welding.
High voltage = long arc

Low voltage = short arc

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Pre-gas

Allows you to set and adjust the gas flow prior to striking
of the arc.

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

Minimum off, Maximum 25 sec., Default 0.1 sec.

Soft start

Permits adjustment of the wire feed speed in the phases
prior to arc striking.

Given as a % of the wire speed set.

Permits striking at reduced speed, therefore softer and
with less spatter.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50% (syn)
Motor slope

Allows you to set a gradual transition between the
sparking wire speed and the welding wire speed.
Minimum off, Maximum 1.0 sec., Default off
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500

551

601

602

603

604

605

Burn back

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

Permits adjustment of the length.

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

Minimum -2.00, Maximum +2.00, Default syn
Post-gas

Permits setting and adjustment of the gas flow at the
end of welding.

Minimum off, Maximum 10 sec., Default 2 sec.

Spot welding

Allows you to enable the "spot welding" process and
establish the welding time.

Minimum 0.1s, Maximum 25s, Default off

Pause point

Allows you to enable the "pause point" process and
establish the pause time between one welding opera-
tion and another.

Minimum 0.1s, Maximum 25s, Default off

Inductance

Allows electronic regulation of the series inductance of
the welding circuit.

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

Low inductance = reactive arc (more spatter).

High inductance = less reactive arc (less spatter).
Minimum -30, Maximum +30, Default syn

Reset XE (Easy Mode)

Not used

Reset XA (Advanced Mode)

Manual welding method.

Allows the manual setting and regulation of each indi-
vidual welding parameter.

Reset XP (Professional Mode)

Allows the manual setting and regulation of each indi-
vidual welding parameter.

Makes it possible to use a series of pre-settings available
in the memory of the system.

Allows access to the higher set-up levels:

USER: user

SERV: service

vaBW: vaBW

Lock/unlock

Allows the locking of the panel controls and the inser-
tion of a protection code (consult the “Lock/unlock”
section).

Regulation step

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

Minimum 1, Maximum Imax, Default 1

External parameter CH1

Allows the management of external parameter 1 (mini-
mum value).

External parameter CH1

Allows the management of external parameter 1 (maxi-
mum value).

External parameter CH2

Allows the management of external parameter 2 (maxi-
mum value).

External parameter CH2

Allows the management of external parameter 2 (maxi-
mum value).
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757
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852
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Circuit resistance calibration

Lets you calibrate the system.

Press the encoder knob to access parameter 705.

Place the tip of the wire guide in electrical contact with

the work piece.

Press and hold the torch trigger for at least 1 s.

Motor calibration

Consult the "Motor calibration" section.

Current reading

Allow the real value of the welding current to be dis-

played.

Allows the welding current display method to be set.

Voltage reading

Allows the real value of the welding voltage to be dis-

played.

Allows the welding voltage display method to be set.

Wire speed reading

Allow the value of the motor encoder 1 to be displayed.

(Motor) Current reading

Allow the real value of the (motor) current to be dis-

played.

TIG DC LIFT START enabling

On=Active, Off=No active

bm > ™

TIG DC MMA

3.3.3 List of set up parameters (MIG/MAG)
(URANOS...smart)

0

10

Save and quit

Allows you to save the changes and exit the set up.
Reset

Allows you to reset all the parameters to the default
values.

Wire speed

Allows the regulation of the wire feed rate.

Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Default
1.0m/min

Current

Allows the regulation of the welding current.

Minimum 6A, Maximum Imax

Part thickness

Allows the thickness of the part being welded to be set.
Allows the setting of the system via the regulation of the
part being welded.

Corner bead

Lets you set bead depth in a corner joint.

Voltage

Allows the regulation of the arc voltage.

Allows regulation of the arc length during welding.
Manual MIG/MAG:

High voltage = long arc

Low voltage = short arc

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Synergic MIG/MAG:

Minimum 5V, Maximum 55.5V, Default syn

Pre-gas

Allows you to set and adjust the gas flow prior to striking
of the arc.

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

Minimum off, Maximum 25 sec., Default 0.1 sec.
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Soft start

Permits adjustment of the wire feed speed in the phases
prior to arc striking.

Given as a % of the wire speed set.

Permits striking at reduced speed, therefore softer and
with less spatter.

Minimum 10%, Maximum 100%, Default 50% (syn)
Motor slope

Allows you to set a gradual transition between the
sparking wire speed and the welding wire speed.
Minimum off, Maximum 1.0 sec., Default off

Burn back

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

Permits adjustment of the length.

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

Minimum -2.00, Maximum +2.00, Default syn
Post-gas

Permits setting and adjustment of the gas flow at the
end of welding.

Minimum off, Maximum 10 sec., Default 2 sec.

Spot welding

Allows you to enable the "spot welding" process and
establish the welding time.

Minimum 0.Ts, Maximum 25s, Default off

Pause point

Allows you to enable the "pause point' process and
establish the pause time between one welding opera-
tion and another.

Minimum 0.1s, Maximum 25s, Default off

Secondary voltage (MIG Bilevel)

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

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Default syn
Secondary inductance (MIG Bilevel)

Allows regulation of the secondary pulsation level
inductance.

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

Low inductance = reactive arc (more spatter).

High inductance = less reactive arc (less spatter).
Minimum -30, Maximum +30, Default syn
Inductance

Allows electronic regulation of the series inductance of
the welding circuit.

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

Low inductance = reactive arc (more spatter).

High inductance = less reactive arc (less spatter).
Minimum -30, Maximum +30, Default syn

(G3/4 Si1 - 100% CO,) Synergy enabling

Off= (G3/4 Si1 - 100% CO,) Synergy disabled

On= (G3/4 Si1 - 100% CO,) Synergy enabled (instead
of G3/4 Si1 - Ar18% CO,)

Voltage (Synergic MIG/MAG)

Lets you set welding voltage.

XE (Easy Mode)

It allows manual MIG welding with the adjustment of
the motor slope.

XM (Medium Mode)

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

551
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The settings are maintained during the different welding stages.
(Consult the 14-15 "Front control panel" section).
XA (Advanced Mode)

It allows manual MIG and synergic MIG welding.

The settings are maintained during the different welding
stages.

XP (Professional Mode)

It allows manual MIG and synergic MIG welding.
Synergic control stays active during the different weld-
ing stages. The welding parameters are constantly moni-
tored and, if necessary, corrected according to precise
analysis of the electric arc!

Allows access to the higher set-up levels:

USER: user

SERV: service

vaBW: vaBW

Lock/unlock

Allows the locking of the panel controls and the inser-
tion of a protection code (consult the “Lock/unlock”
section).

Regulation step

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

Minimum 1, Maximum Imax, Default 1

External parameter CH1

Allows the management of external parameter 1 (mini-
mum value).

External parameter CH1

Allows the management of external parameter 1 (maxi-
mum value).

External parameter CH2

Allows the management of external parameter 2 (maxi-
mum value).

External parameter CH2

Allows the management of external parameter 2 (maxi-
mum value).

Circuit resistance calibration

Lets you calibrate the system.

Press the encoder knob to access parameter 705.
Place the tip of the wire guide in electrical contact with
the work piece.

Press and hold the torch trigger for at least 1 s.

Motor calibration

Consult the "Motor calibration" section.

Current reading

Allow the real value of the welding current to be dis-
played.

Allows the welding current display method to be set.
Voltage reading

Allows the real value of the welding voltage to be dis-
played.

Allows the welding voltage display method to be set.
Wire speed reading

Allow the value of the motor encoder 1 to be displayed.
(Motor) Current reading

Allow the real value of the (motor) current to be dis-
played.

TIG DC LIFT START enabling

On=Active, Off=No active

ot
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3.4 Lock/unlock

Allows all the settings to be locked from the control panel with

a security password.

Enter set-up by pressing the encoder key for at least 5 seconds.

Select the required parameter (551).

Activate the regulation of the selected parameter by pressing the

encoder button.

Set a numerical code (password) by rotating the encoder.

Confirm the change made by pressing the encoder button.

The carrying out of any operation on a locked control panel

causes a special screen to appear.

- Access the panel functionalities temporarily (5 minutes) by
rotating the encoder and entering the correct password.
Confirm the change made by pressing button/encoder.

- Unlock the control panel definitively by entering set-up (fol-
low the instructions given above) and bring back parameter
551 to “off”.

Confirm the change made by pressing the encoder.

3.5 Motor calibration (set-up 707)

Allows you to calibrate the system.

Enter set-up by pressing the encoder key for at least 5 seconds.
Select the required parameter (707).

Press the encoder (1) to perform calibration (t1).

cm
; [t1]e«——1

04——2

Z—

Use a measuring tape to measure the length of the wire deli-
vered.

Turn the encoder (2) entering the length in cm measured by the
measuring tape.

Press the encoder (1) to perform calibration (t2).

cm
; [t2]e«——1

[120/0<——2

Z—

Use a measuring tape to measure the length of the wire deli-
vered.

Turn the encoder (2) entering the length in cm measured by the
measuring tape.

Press the encoder (1) to terminate the calibration procedure.

3.6 External controls management

Allows the setting of the welding parameters management
method by the external devices (RC, torch...).

Enter set-up by pressing the encoder key for at least 5 seconds.
Select the required parameter (602-603-604-605).

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

Adjust the required parameter (Min-Max) by rotating the
encoder.

Save and exit the current screen by pressing button/encoder.
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3.7 Alarm codes

EO1, E02  Temperature alarm
It is advisable not to switch off the equipment while
the alarm is on; the internal fan will thus keep
operating and will help to cool the overheated
parts.

EO07 Wire feed motor supply alarm

EO8 Blocked motor alarm

E10 Power module alarm

E13 Communication alarm (FP)

E18 Program not valid alarm

E19 System configuration alarm

E20 Memory fault alarm

E21 Data loss alarm

E40 System power supply alarm

E43 Coolant shortage alarm

3.8 Rear panel
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Power supply cable
Connects the system to the mains.

Gas fitting (MIG/MAG)

Signal cable (CAN-BUS) input (RC) (optional)

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

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

00 0 ©H @
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3.9 Sockets panel 4.3 RC 180 remote control
E -
\——s/
©) 0
‘ 2 This remote control unit makes it possible to change the output
3 current without interrupting the welding process.

4.4 RC 200 remote control

Torch fitting

Permits connection of the MIG/MAG torch.

Negative power socket

For connection of earth cable in electrode welding.
Allows the connection of the earth cable in MIG/MAG.
For connection of TIG torch.

Positive power socket

For connection of electrode torch in MMA or earth
cable in TIG.

Allows the connection of the device voltage change :

MIG/MAG). 4.5 MIG/MAG series torches
External devices (MIG/MAG torch)

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.

& 0

Welding polarity change

B 6

4 ACCESSORIES
4.1 General (RC)

Operation of the remote control is activated when connected
to the power sources. This connection can be made also with 1 Torch button
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.

“Consult the instruction manual”.

4.2 RC 100 remote control

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”.
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4.6 DIGIMIG - MIG/MAG series torches

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

4.7 Push-Pull series torches

1 Torch button

“Consult the instruction manual”.

4.8 RC kit 73.11.021

"Consult the “Installation kit/accessories” section".

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!
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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.

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.
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Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause

Solution

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

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

Side cover open or faulty door switch.

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.

Incorrect earth connection.
Earth the system correctly.
Read the paragraph “Installation “.

Mains voltage out of range (yellow LED on).

Bring the mains voltage within the power source
admissible range.

Connect the system correctly.

Read the paragraph "Connections ".

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

Incorrect output power

Cause

Solution

Cause
Solution

Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Incorrect selection in the welding/cutting process
or faulty selector switch.
Select the welding/cutting process correctly.

System parameters or functions set incorrectly.
Reset the system and the welding/cutting parameters.

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

Replace the faulty component.

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

Mains voltage out of range
Connect the system correctly.
Read the paragraph "Connections ".

Input mains phase missing.
Connect the system correctly.
Read the paragraph "Connections ".

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

Wire feeder fails

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

42

Faulty torch trigger button.

Replace the faulty component.

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

Incorrect or worn rollers
Replace the rollers.

Faulty wire feeder.

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.

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/cutting parameters.

Solution  Check the welding/cutting 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/cutting parameters.

Solution  Decrease the welding/cutting voltage.




Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Incorrect arc regulation
Increase the equivalent circuit inductive value setting.

Insufficient shielding gas.

Adjust the gas flow.

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

Incorrect welding/cutting mode.
Decrease the torch angle.

Insufficient penetration

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Incorrect welding/cutting mode.
Decrease the welding/cutting travel speed.

Incorrect welding/cutting parameters.
Increase the welding/cutting current.

Incorrect electrode.
Use a smaller diameter electrode.

Incorrect edge preparation.
Increase the chamfering.

Incorrect earth connection.
Earth the system correctly
Read the paragraph “Installation “.

Pieces to be welded/cut too big.
Increase the welding/cutting current.

Insufficient air pressure.
Adjust the gas flow.
Read the paragraph "Installation".

Slag inclusions

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Poor cleanliness.
Clean the pieces accurately before welding/cutting.

Electrode diameter too big.
Use a smaller diameter electrode.

Incorrect edge preparation.
Increase the chamfering.

Incorrect welding/cutting mode.

Decrease the distance between the electrode and
the piece.

Move regularly during all the welding/cutting
operations.

Tungsten inclusions

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

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.

Blowholes
Cause
Solution

Sticking
Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Undercuts
Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
Oxidations

Cause
Solution

Porosity
Cause

Solution
Cause

Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
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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/cutting parameters.
Increase the welding/cutting current.

Incorrect welding mode.
Angle the torch more.

Pieces to be welded/cut too big.
Increase the welding/cutting 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.

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/cut.
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.
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Cause Humidity in the welding/cutting gas.

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

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 The weld pool solidifies too quickly.

Solution  Decrease the travel speed while welding/cutting.
Pre-heat the workpieces to be welded/cut.
Increase the welding/cutting current.

Hot cracks

Cause Incorrect welding/cutting parameters.

Solution  Decrease the welding/cutting voltage.
Use a smaller diameter electrode.

Cause Grease, varnish, rust or dirt on the workpieces to
be welded/cut.

Solution  Clean the workpieces carefully before welding/cut-
ting.

Cause Grease, varnish, rust or dirt on the filler metal.

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

Cause Incorrect welding/cutting mode.

Solution  Carry out the correct sequence of operations for
the type of joint to be welded/cut.

Cause Pieces to be welded have different characteristics.

Solution  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/cut.

Solution Pre-heat the pieces to be welded/cut.

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

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

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).

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.
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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

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.

Consult the instruction manual of the system.
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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.

REEL

WIRE FEED

SV9

_ | GENERATOR

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 pre-
sent and they can be classified according to the means by which
metal is transferred from the electrode to the workpiece. The
first one, defined “SHORT-ARC”, produces a small, fast-solid-
ifying 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 therefore interrupted. The arc
then turn on again and the cycle is repeated (Fig. 1a).

of Current

time
-ARC PERIOD

RE-START

SH0FTY

NS

o) Voltage
BREAKING

2 ) 7] f 7 7 )
9 2 % 9 B 4 4 0
2 2 % 7 ) % S A
£6 ¢ §8 3¢9 %
Fig. 1a
U o
8
Ao 8
BEFORE TRANSFER ~ DURING NECKING DOWN AFTER TRANSFER
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).
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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 current.

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

parameters.
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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 L
SHORT - ARC _
60 - 160 A 100-175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatic fillet welding Automatic welding Automatic welding Not used
24 28 with high voltage downwards
- a
GLOBULAR-ARC ?
(transition area) L J )
150 - 250 A 200 -300 A 250-350A 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 .
SPRAY - ARC 7
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-CO5 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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8 TECHNICAL SPECIFICATIONS

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Power supply voltage U1 (50/60Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Slow blow line fuse 16/20A 10/16A 16/20A
Communication bus DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Maximum input power (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Maximum input power (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Power factor PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Efficiency (1) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Max. input current ITmax 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Effective current I1eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Duty factor (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- /-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Duty factor (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Adjustment range 12 3-270A 3-270A 3-270A
Open circuit voltage Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
IP Protection rating 1P23S 1P23S 1P23S
Insulation class H H H
Dimensions (Ixdxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Weight 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Manufacturing Standards EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
Power supply cable 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2
Length of power supply cable 5m 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

erkldrt, dass das Gerat Typ URANOS 2700 SME Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

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

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

Lino Frasson
Chief Executive
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Drohende Cefahren, die schwere Verletzungen verursachen und gefdhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen fiihren konnen

|||l Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschaden verursachen kénnten
~—~

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




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 fir Personen- oder Sachschaden,

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

- unversehrt und in gutem Zustand

- feuerfest

- isolierend und trocken

- am Kérper anliegend und ohne Aufschldge

Immer normgerechtes, widerstandsféhiges und
wasserfestes Schuhwerk tragen.

die durch unsachgeméBen Gebrauch oder Nichteinhaltung der
Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursacht
werden.

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

o)
§

* Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich 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 gemall den natio-
nalen und internationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer
Verwendungszweck, als der ausdriicklich vom Hersteller
angegebene, ist unsachgemall und gefahrlich. Der Hersteller
Gbernimmt in solchen Fallen keinerlei Haftung.

1.1 Arbeitsumgebung

* Dieses Cerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriel-
len Umfeld angewendet werden.
Der Hersteller haftet nicht fur Schiaden, 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, Sdure, Gas und dtzenden Substanzen ist.

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

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

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

Verwenden Sie das Gerat nicht, um Rohre aufzu-

tauen.
Verwenden Sie das Gerét nicht, um Batterien und/
oder Akkus aufzuladen.
Verwenden Sie das Gerit nicht, um Starthilfe an
Motoren zu geben.
1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter
Der Schweillvorgang (Schneidvorgang) verursacht
schadliche = Strahlungs-, Ldrm-, Hitze- und
:'ﬂ(//, Gasemissionen.
Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor
Lichtbogenstrahlung, Funken und glihend heillem
Metall zu schiitzen.

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

\
{

Eine feuerfeste Trennwand aufstellen, um die
Umgebung vor Strahlen, Funken und gliihender

Zﬁ///’ﬁ Schlacke zu schutzen.

= Anwesende dritte Personen darauf hinweisen, nicht
in den Lichtbogen oder das glithende Metall zu
schauen und sich ausreichend zu schiitzen.
Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeigne-
tem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder
hoher) fur die Augen tragen.

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen,
insbesondere beim manuellen oder mechanischen
Entfernen der Schweillschlacke (Schneidschlacke).

Keine Kontaktlinsen tragen!!!

Gehorschutz tragen, wenn ein geféhrlicher Larmpegel
beim Schweilen (Schneiden) erreicht wird.

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

Q0 D

Den Kontakt von Hdnden, Haaren, Kleidung,
Werkzeugen usw. mit sich bewegenden Teilen ver-
meiden, wie:
- Ventilatoren
- Zahnradern

- Rollen und Wellen

- Drahtspulen
* Die Zahnrdder bei laufendem Drahtvorschubgerdt nicht

bertihren.

¥

* Die Anlage darf keiner Anderung unterzogen werden.
Umgehen/Uberbriicken der  Schutzvorrichtungen an
Drahtvorschubgeriten ist besonders gefahrlich und befreit
den Hersteller von jeglicher Haftung fiir Personen- und
Sachschaden.

* Die Seitenpaneele beim Schweillen (Schneiden) 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, Cesicht und Augen verursachen.

Den Kopf fern vom Plasmabrenner halten. Der
austretende elektrische Lichtbogen kann ernsthafte
Verletzungen an Handen, Gesicht und Augen ver-
ursachen.

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

* Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei den
Arbeitsschritten nach dem Schweillen (Schneiden) berick-
sichtigen, da sich Zunder von den bearbeiteten und sich
abkuhlenden Werkstiicken ablosen kann.

* Sicherstellen, dass der Brenner abgekihlt ist, bevor daran
Arbeiten oder Wartungen ausgeftihrt werden.

Sicherstellen, dass das Kiihlaggregat ausgeschaltet

ist, bevor die Leitungen fiir den Vor- und Rucklauf

der Kuhlflussigkeit abgetrennt werden.

Die austretende heifse Flussigkeit kann schwere

Verbrennungen verursachen.

>

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

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

1.3 Rauch- und Gasschutz

o > i

2

=,

e Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweillverfahren
(Schneidverfahren) entstehen, kénnen gesundheitsschadlich sein.
Der beim Schweillen (Schneiden) entstehende Rauch kann
unter bestimmten Umstdnden Krebs oder bei Schwangeren
Auswirkungen auf das Ungeborene verursachen.

Den Kopf fern von Schweifsgasen (Schneidgasen) und
Schweilirauch (Schneidrauch) halten.

Im Arbeitsbereich fiir eine angemessene natirliche Liftung
bzw. Zwangsbeliftung sorgen.

Bei ungentigender Beliiftung sind Masken mit Atemgerat zu
tragen.

* Wenn Schweilarbeiten (Schneidarbeiten) in engen Raumen
durchgefiihrt werden, sollte der SchweifSer von einem aufSer-
halb dieses Raums stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.
Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fir die Luftung verwen-
den.

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

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

* Keine Schweilarbeiten (Schneidarbeiten) in der Nahe von
Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfihren.
Die Gasflaschen nur im Freien oder in gut beliifteten Rdumen
aufstellen.
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NP 1.4 Brand-/Explosionsverhiitung

2

* Das Schweiverfahren (Schneidverfahren) kann Feuer und/
oder Explosionen verursachen.

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

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

Sprithende Funken und gliihende 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 Schweils- oder Schneidarbeiten tiber oder in der Nahe
von Druckbehiltern ausfiihren.

* Keine Schweifl- oder Schneidarbeiten an geschlossenen
Behaltern oder Rohren durchfiihren.

Beim Schweillen von Rohren oder Behdltern besonders auf-
merksam sein, auch wenn diese geoffnet, entleert und sorgfal-
tig gereinigt wurden. Riickstinde von Gas, Kraftstoff, Ol oder
dhnlichen Substanzen konnen Explosionen verursachen.

* Nicht an Orten schweillen (schneiden), die explosive
Staubteile, Gase oder Dampfe enthalten.

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

In der Nédhe des Arbeitsbereichs Feuerloschgerdt platzieren.

1.5 Schutzmafnahmen im Umgang
.| mit Gasflaschen

~

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

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

e Die  Schutzkappe festschrauben, um das Ventil beim
Transport, der Inbetriebnahme und nach Ende eines jeden
Schweilvorgangs zu schiitzen.

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

Die Gasflaschen dirfen nicht mit offenem Feuer, elektri-
schen Lichtbégen, Brennern oder Schweillizangen und nicht
mit beim Schweiflen verspritzten gliihenden Teilchen in
Bertihrung kommen.

¢ Die Gasflaschen von SchweilR- und Stromkreisen im

Allgemeinen fernhalten.

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

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

Niemals SchweilRarbeiten (Schneidarbeiten) an einer unter
Druck stehenden Gasflasche ausfiihren.




* Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer
des Schweiligerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann
die Kapazitdt des Druckminderers tbersteigen, welcher des-
wegen explodieren kénnte!

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

- 0

N

Ein Stromschlag kann todlich sein.

e Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder
Aulenteile der gespeisten Schwei8-/Schneidanlage nicht
bertihren (Brenner, Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht,
Rollen und Spulen sind elektrisch mit dem Schweilstromkreis
verbunden).

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

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

* Achtung: Nie zwei Schweilbrenner oder zwei Schweifizangen
gleichzeitig bertihren.
Die Schweilarbeiten (Schneidarbeiten) sofort abbrechen, wenn
das Gefiihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

Die Lichtbogenziindungs- und
(t Stabilisierungsvorrichtung ist fir manuell oder

maschinell ausgefiihrte Arbeitsprozesse entworfen.

1.7 Elektromagnetische Felder und
(((.’)) Storungen

e Der Schweilsstrom, der durch die internen und externen
Kabel der Anlage flie’t, erzeugt in der unmittelbaren Nahe
der Schweillkabel und der Anlage selbst ein elektromagneti-
sches Feld.

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

e Elektromagnetische Felder koénnen die Gesundheit von
Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind.
(genaue Auswirkungen sind bis heute unbekannt)
Elektromagnetische Felder konnen Storungen an Geréten 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
Kompatibilitatsanforderungen in Mischgebieten, einschlielilich
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 offentli-
chen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kon-
nen potenzielle Schwierigkeiten beim Sicherstellen der elek-

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

—~—
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tromagnetischen Kompatibilitit von Anlagen der Klasse A in
diesen Umgebungen auftreten, aufgrund der ausgestrahlten
Storgrofien.

Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs
Dieses Gerdt 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 fir Schaden, die durch den Gebrauch
der Anlage im Haushalt verursacht wurden.
ag den Herstelleranweisungen verantwortlich.
Wenn elektromagnetische Stérungen festgestellt

werden, muss der Benutzer des Gerites das Problem l6sen,
wenn notwendig mit Hilfe des Kundendienstes des Herstellers.

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

In jedem Fall missen die elektromagnetischen
(((.’)) Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine
‘ Belastigung mehr darstellen.
Bevor das Gerit 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 Horgerdten - priifen.
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 zuldssi-
gen Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen
Netzkapazitdt (Ssc) an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz
(Netztibergabestelle) fur 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 Stérung kénnen weitere Vorsichtsmassnahmen
notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.
Es kann auch notwendig sein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Schweil- und Schneidkabel

Um die Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering

wie moglich zu halten, sind folgende Malinahmen zu treffen:

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

- Die Schweiltkabel nie um den Korper wickeln.

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

- Die Kabel mussen so kurz wie méglich sein, so dicht wie mog-
lich beieinander liegen und am bzw. in der Ndhe des Bodens
verlaufen.

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

- Die Kabel mussen fern von anderen vorhandenen Kabeln
verlegt sein.
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Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der Schweiflanlage

(Schneidanlage) und in der Néhe derselben muss berticksichtigt

werden.

Die Vorschriften beziiglich des Potentialausgleiches beachten.

Erdung des Werkstiicks

Wenn das Werksttick aus Griinden der elektrischen Sicherheit
oder aufgrund seiner Grolle und Lage nicht geerdet ist, konnte
ein Erdanschluss des Werkstlicks die Emissionen reduzieren.
Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des
Werkstlicks weder die Unfallgefahr fir den Bediener erhéhen
noch andere elektrische Gerdte beschddigen 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 Schweillanlage (Schneidanlage) kann in besonderen
Féllen in Betracht gezogen werden.

S

1P23S

- Gehduse mit Schutz gegen Beriihrung gefahrlicher Teile mit
den Fingern und vor dem Eindringen von Fremdkérpern mit
einem Durchmesser grofer/gleich 12,5 mm.

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

- Gehéause 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 wihrend der Installation
der Generator vom Versorgungsnetz getrennt ist.

(o &4

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

(

2.1 Heben, Transportieren und
Abladen

- Die Anlage ist mit einem Criff 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.

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

Bewegen oder platzieren Sie die angehéngte Last
nicht iiber Personen oder Gegenstinden.

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

@

Es ist verboten, den Griff zum Heben der Anlage
zu benutzen.

2.2 Aufstellen der Anlage

Ae—

Folgende Vorschriften beachten:

- Sorgen Sie fir freien Zugang zu den Bedienelementen und
Anschlissen.

- Stellen Sie die Anlage nicht in engen Rdumen auf.

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

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

- Schiitzen Sie die Anlage vor strtomenden Regen und Sonne.

2.3 Elektrischer Anschluss

D=

Der Generator ist mit einem Stromkabel fiir den Anschluss an
das Stromnetz versehen.

Die Anlage kann gespeist werden mit:

- 400V dreiphasig

- 230V dreiphasig

A

ACHTUNG: Um Schaden an Personen oder der
Anlage zu vermeiden, miissen vor dem Anschluss
des Gerdits an das Stromnetz die gewibhlte
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  Gerdats  wird  fur
h Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu
b +15% garantiert (Beispiel: bei Vnenn 400V liegt die

= Betriebsspannung zwischen 320V und 440V).
E bei vom Generator abgegebener Hochstleistung
eine stabile Versorgungsspannung gewdhrleistet,

mit Abweichungen zum vom Hersteller erklarten Spannungswert
von =15%.

%
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Die Anlage kann mit einem Generatorensatz
gespeist werden. Voraussetzung ist, dass dieser
unter allen moglichen Betriebsbedingungen und

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

Der Gebrauch elektronisch
Generatorensitze wird empfohlen.

gesteuerter

-

1
A

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

Zum Schutz der Benutzer muss die Anlage korrekt
geerdet 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 konnen, ausgefiihrt 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

—~—
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T 2.4 Inbetriebnahme

Anschluss fiir E-Hand-Schweiflen

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

®» @

(

- Den Verbinder (1) der Erdungszange an die Steckdose des
Minuskabels (-) (2) des Generators anschliellen.

- Den Verbinder (3) der Schweillizange an die Steckdose des
Pluskabels (+) (4) des Generators anschliefSen.

Anschluss fiir WIG-SchweilRen

- Den Verbinder (5) der Erdungszange an die Steckdose des
Pluskabels (+) (6) des Generators anschlielSen.

- Den Anschluls der WIG-Schweissbrenner (7) in die Steckdose
der Schweissbrenner (8) des Generators stecken.

- Den Verbinder des Brennergasschlauchs separat an die
Gaszufuhr anschliellen.

(

Der Schutzgasstrom wird mittels eines Hahns
reguliert, der sich im Allgemeinen am
Schweillbrenner befindet.
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Anschluss fiir MIG/MAG-Schweillen

- Den MIG/MAG-Brenner mit dem Anschluss (9) verbinden,
dabei sicherstellen, dass die Schraubverriegelung fest ange-
schraubt ist.

Den roten Schlauch (Rucklauf der Kiihlfltssigkeit) des Brenners

mit dem entsprechenden Schnellverbinder (10) (rot - Symbol

%ep) verbinden.

- Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kuhlflissigkeit) des
Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder (11)
(blau - Symbol &) verbinden.

- Zum Umkehren der Polung das Leistungskabel (12) am
Pluspol (13) der Anschlussleiste anschliefien (siehe ,Wechsel
der Schwei3polung”).

- Das Signalkabel (14) mit dem entsprechenden Anschluss (15)
an der Generatorvorderseite verbinden.

- Den Stecker (16) am Kabel der Erdungszange an die Minus-
Steckbuchse (-) (17) des Generators anschlielsen.

3 @9

- Kontrollieren, ob die Rille in der Rolle mit dem gewiinschten
Drahtdurchmesser tibereinstimmt.

- Die Randelmutter (18) vom Spulendorn der Drahtspule
abschrauben und die Spule einsetzen.

Den Mitnehmerstift in seinen Sitz einrasten lassen, die Spule
einsetzen, die Randelmutter (18) wieder aufschrauben und
die Spulenbremse (19) einstellen.

- Die Andruckrollen des Drahtvorschubs (20) entriegeln und
das Drahtende in die Drahtfiihrungsbuchse stecken und tber
die Rolle in den Brenneranschluss fiihren. Die Andruckrollen
verriegeln und kontrollieren, ob sich der Draht in der Rille der
Rollen befindet.
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- Auf die Drahtvorschubtaste driicken, damit der Draht in den
Brenner befordert wird.

- Den Gasschlauch an der Schlauchkupplung auf der Riickseite
anschlielben.

- Den Gasdurchfluss auf einen Wert zwischen 5 und 20 |/min
einstellen.

Wechsel der Schwei3polung

Das Gerat ermoglicht das Schweillen mit jedem handelstiblichen
Schweifidraht durch die einfache Auswahl der Schweifspolung
(direkt oder umgekehrt).

(SIS

Umgekehrte Polung: Das vom Brenner kommen-
de Leistungskabel (21) muss mit dem Pluspol (+) (22) der
Anschlussleiste verbunden werden. Das von der Massebuchse
kommende Leistungskabel (23) muss mit dem Minuspol (-) (24)
der Anschlussleiste verbunden werden.

@ -

Direkte Polung: Das vom Brenner kommende Leistungskabel
(25) muss mit dem Minuspol (-) (26) der Anschlussleiste
verbunden werden. Das von der Massebuchse kommen-
de Leistungskabel (27) muss mit dem Pluspol (+) (28) der
Anschlussleiste verbunden werden.

Die Anlage ist vom Hersteller fir den Betrieb in Umkehrpolung
voreingestellt!

3 PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Allgemeines

Die Generatoren URANOS 2700 SMC sind Inverter-
Konstantstromquellen, die fiir Elektroden-Handschweiflen
(MMA), MIG/MAG-Schweil’en.

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




3.2 Frontbedienfeld
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URANOS 2700 SMC Classic
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URANOS 2700 SMC Smart

Vorrichtung fiir Spannungsverminderung VRD
(Voltage Reduction Device)

Zeigt an, daf die Leerlaufspannung der Anlage kontrol-
liert wird.

Allgemeiner Alarm
Zeigt den moglichen Eingriff von Schutzeinrichtungen
an, z. B. Temperaturschutz.

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

7-Segment-Anzeige

Ermoglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter
wahrend des Startens; Ablesen von Einstellungen,
Strom und Spannung wahrend des SchweifSens und die
Anzeige von Fehlercodes.

Hauptregler (URANOS...Classic)
Ermoglicht den Zugang zum Setup, die Auswahl und
Einstellung der SchweifSparameter.

Ermoglicht  die  stufenlose  Einstellung  der
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Ermoglicht  die  stufenlose  Einstellung  der
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Ermoglicht  die  Einstellung des  Schweiflstroms
(E-Hand).

Ermoglicht die Anzeige des Ist-Schweilstroms.

Hauptregler (URANOS...Classic)

Ermoglicht die Einstellung der Bogenspannung.
Erméglicht die Einstellung der Bogenldnge wahrend des
SchweiSens.

Hohe Spannung = langer Bogen

Niedrige Spannung = kurzer Bogen

Minimum 5V, Maximum 55.5V

9
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Hauptregler (URANOS..Smart)

Ermoglicht den Zugang zum Setup, die Auswahl und
Einstellung der SchweifSparameter.

Ermoglicht die Einstellung der Drahtgeschwindigkeit
beim manuellen MIG-Schweifen 25 und Synergie-
Korrektur $> beim synergischen MIG-Schweifien.

Ermoglicht  die  stufenlose  Einstellung  der
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Ermoglicht die Einstellung des Schweifstroms
(E-Hand).

Ermoglicht die Anzeige des Ist-Schweillstroms.

Hauptregler (URANOS...Smart)

Ermoglicht die Einstellung der Bogenspannung.
Erméglicht die Einstellung der Bogenlange wahrend des
Schweillens.

Hohe Spannung = langer Bogen

Niedrige Spannung = kurzer Bogen

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Schweillmethoden

Elektroden-Hand-Schweillen (MMA)

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen (MIG/MAG)

Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss, speist
den Draht mit Spannung und startet den Drahtvorschub.
Beim Loslassen des Tasters werden Gas, Spannung und
Drahtvorschub abgestellt.

4-Taktbetrieb, in vier Stufen (MIG/MAG)

Das erste Driicken des Tasters startet den Gasdurchfluss
mit manueller Gasvorstromzeit. Loslassen des Tasters
legt Spannung an den Draht und startet den Vorschub.
Das erneute Driicken des Tasters stoppt den
Drahtvorschub und setzt den Strom zurtick auf Null.
Abschliefendes Loslassen des Tasters beendet den
Gasdurchfluss.

Synergie (URANOS...Smart)

Ermoglicht die Wahl zwischen manuellem 2 MIG-
oder synergischem MIG-Prozess, indem das zu
schweillende Material eingestellt wird.

Manueller MIG/MAG-Prozess.

Synergischer  MIG/MAG-Prozess, ~SchweifSen

Kohlenstoffstahl.

von

Synergischer MIG/MAG-Prozess, Schweillen von rost-
freiem Stahl.

Synergischer MIG/MAG-Prozess, Schweillen von

Aluminium.

Synergischer MIG/MAG-Prozess,
Filldrahtstahl.

Drahtdurchmesser (URANOS..Smart)
Im Synergic-Betrieb: Ermoglicht die Wahl des verwen-
deten Drahtdurchmessers (mm).

Schweillen von
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12 Drahtvorschub
Ermoglicht den manuellen Drahtvorschub ohne
Gasdurchfluss und ohne dass Spannung am Draht
anliegt.
Ermoglicht die Einfihrung des Drahtes in die
Drahtfihrungsspirale des Schweillbrenners in der
Schweilvorbereitungsphase.

13 Gaspriiftaste

Ermoglicht die Reinigung des Schutzgaskreises und die
Durchftihrung der entsprechenden Einstellungen des
Schutzgasdrucks und -durchflusses bei abgeschalteter
Leistung.

14 Induktivitat

Ermoglicht die elektronische Einstellung der dem
Schweifkreis in Reihe geschalteten Induktivitat.
Niedrige Induktivitit = reaktionsféhiger Bogen (mehr
Spritzer).

Hohe Induktivitit = reaktionstrager Bogen (weniger
Spritzer).

Minimum -30, Maximum +30, Standard syn

15 Soft Start (URANOS...Classic)
Zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in
den Phasen, die der Ziindung des Lichtbogens voraus-

gehen.
Wird in % der eingestellten Drahtgeschwindigkeit ange-
geben.
Ermoglicht  eine  Ziindung  bei  reduzierter

Geschwindigkeit, die daher weicher und mit weniger
Spritzern erfolgt.

Min. 10%, Max. 100%, Standard 50%
Drahtriickbrand (URANOS...Classic)

Fir die Regelung der Drahtriickbrennzeit und zur
Verhinderung des Anklebens bei Schweillende.
Ermoglicht die Einstellung der Lange des Drahtendes
aufBerhalb des Brenners.

Min. -2.00, Max. +2.00, Standard syn

@

3.3 Setup

Ermoglicht die Einstellung und Regelung einer Reihe
Zusatzparameter, um die Schweiflanlage besser und praziser
betreiben zu kénnen.

Die im Setup vorhandenen Parameter sind nach dem
gewdhlten Schweillprozess geordnet und haben eine
Nummerncodierung.

Zugriff auf Setup: erfolgt, indem 5 Sek. lang auf die Taste
Encoder gedrtickt wird.

Auswahl und Einstellung des gewiinschten Parameters:
erfolgt, indem der Encoder gedreht wird, bis zur Anzeige des
Nummerncodes des gewtinschten Parameters. Durch Driicken
der Taste Encoder wird nun der fiir den gewahlten Parameter
eingestellte Wert sichtbar und kann reguliert werden.
Verlassen des Setup: Um den Abschnitt ,Einstellungen” zu
verlassen, erneut auf die Taste Encoder driicken.

Um das Setup zu verlassen, auf Parameter “O” (Speichern und
Beenden) gehen und auf die Taste Encoder driicken.

3.3.1 Liste der Setup-Parameter (E-Hand-Schweif3en)
0 Speichern und Beenden
Fur das Speichern der Anderungen und Verlassen des
Setup.
1 Reset
Fir die Ricksetzung aller
Standardwerte.

Parameter auf die
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3 Hot-Start
Fir die Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-
Schweillen. Ermoglicht einen verstellbaren Hot-Start-
Wert der Zindphasen des Bogens und erleichtert die
Startvorgdnge.
Parametereingabe in Prozent (%) des Schweifsstroms.
Min. Aus, Max. 500%, Standard 80%

7 Schweillstrom
Fir die Einstellung des Schweillstroms.
Parametereingabe in Ampere (A).
Min. 3A, Max. Imax, Standard 100A

8 Arc-Force
Fir die Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-
Schweillen. Ermoglicht die Dynamikkorrektur des
Bogens (plus oder minus) wéhrend des Schweifsens.
Dadurch wird die Arbeit des Schweilers erleichtert.
Ein Anheben des Wertes der Bogenstérke verringert das
Risiko des Festklebens der Elektrode.
Parametereingabe in Prozent (%) des Schweifsstroms.
Min. Aus, Max. 500%, Standard 30%

204 Dynamic power control (DPC)
Ermoglicht, die gewiinschte U/l - Charakteristik auszu-
wahlen.

I = C Konstanter Strom

Die VergrofBerung oder Reduzierung der Bogenhohe
hat keine Auswirkung auf den erforderlichen
Schweilstrom.

-

1+20* Reduzierungscharakteristik mit
Rampenregelung

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

-

P = C* Konstante Leistung

Das Ansteigen der Bogenhthe verursacht eine
Reduzierung des Schweifstroms (und umgekehrt) ent-
sprechend der Regel: Uel = konstant.

-

205  Synergie E-Hand-Schweillen
Zur Einstellung der optimalen Bogendynamik und zur
Auswahl der benutzten Elektrode:
1 Standard (Basisch/Rutil)
2 Cellulose
3 Stahl
4 Aluminium
5 Guss

Standard (1)

Mit der Wahl der richtigen Bogendynamik kann der maximale Nutzen
des Generators erzielt werden mit der Absicht die bestmogliche
SchweiBleistung zu erreichen.

Perfekte Schweilifahigkeit der verwendeten Elektrode wird nicht
garantiert (die Schweilfhigkeit hangt ab von der Qualitit des
Verbrauchsmaterials und dessen Aufbewahrung, den Arbeits- und
SchweiBbedingungen, den zahlreichen Einsatzméglichkeiten, usw.).

Basisch, Rutil, Sauer hohe, Stahl, Guss

Cellulose, Aluminium

Cellulose, Aluminium
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Bogenabtrennspannung

Zur Einstellung des Spannungswertes, bei dem das
Abtrennen des Schweif8bogens erzwungen werden soll.
Verbessert den Umgang mit verschiedenen auftreten-
den Betriebsbedingungen. Beim Punktschweillen zum
Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung
die erneute Ziindung des Bogens beim Entfernen
der Elektrode vom Werkstiick, vermindert Spritzer,
Verbrennungen und Oxidation des Werkstiicks.

Wenn Elektroden benutzt werden, die hohe Spannungen
erfordern, sollte dagegen ein hoher Grenzwert einge-
stellt werden, um Bogenabtrennungen beim Schweifsen
zu verhindern.

&=

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

500

551

601

602

603

751

752

852

In Volt (V) eingestellter Parameter.
Min. OV, Max. 99.9V, Standard 57V
Ermoglicht  die  Auswahl  der
Grafikschnittstelle.

Erméglicht den Zugang zu héheren Setup Levels:
USER: Bediener

SERV: Wartung

vaBW: vaBW

Sperren/Entsperren

Ermoglicht das Sperren der Bedienfelder und die
Einfihrung eines Schutzcodes (siehe Abschnitt ,Sperren/
Entsperren”).

Schrittweite

Ermoglicht die Regulierung eines Parameters mit einer
Schrittweite, die vom Bediener personlich eingestellt
werden kann.

Minimum 1, Maximum Imax, Standard 1

Externer Parameter CH1

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1
(Minimalwert).

Externer Parameter CH1

Erméglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1
(Maximalwert).

Stromanzeige

Ermoglicht die Anzeige des Ist-Schweilistroms.

erforderlichen

Ermoglicht die  Einstellung der Methode der
Schweilstromanzeige.

Spannungsanzeige

Ermoglicht die Anzeige der Ist-Schweillspannung.
Ermoglicht die Einstellung der Methode der

Schweifspannungsanzeige.
Aktivierung WIG DC LIFT START
On=Aktiviert, Aus=Ausgeschaltet

bm > ™

WIG DC E-HAND

3.3.2 Liste der Setup-Parameter (MIG/MAG-Schweif3en)

(URANOS...Classic)

0 Speichern und Beenden
Fir das Speichern der Anderungen und das Verlassen
des Setup.

1 Reset
Fur die Rucksetzung aller Parameter auf die
Standardwerte.

3 Drahtgeschwindigkeit
Ermoglicht die Einstellung der

Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Standard 1.0m/min

10

11

12

15

16

30

31

202

500
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Spannung

Ermoglicht die Einstellung der Bogenspannung.

Erméglicht die Einstellung der Bogenlange wéhrend des

SchweifSens.

Hohe Spannung = langer Bogen

Niedrige Spannung = kurzer Bogen

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Gasvorstromen

Fir die Einstellung und Regelung des Gasflusses vor der

Bogenziindung.

Fiur das Laden des Gases in den Brenner und die

Vorbereitung der Umgebung auf das SchweifSen.

Min. Aus, Max. 25 Sek., Standard 0.01 Sek.

Soft Start

Zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in

den Phasen, die der Ziindung des Lichtbogens voraus-

gehen.

Wird in % der eingestellten Drahtgeschwindigkeit ange-

geben.

Ermoglicht  eine  Zindung  bei  reduzierter

Geschwindigkeit, die daher weicher und mit weniger

Spritzern erfolgt.

Min. 10%, Max. 100%, Standard 50% (syn)

Motorrampe

Fur die Einstellung eines allmihlichen Ubergangs von

der Drahtgeschwindigkeit bei der Ziindung auf jene

beim Schweilen.

Min. Aus, Max. 1.0 Sek., Standard Aus.

Drahtriickbrand

Fur die Regelung der Drahtriickbrennzeit und zur

Verhinderung des Anklebens bei Schweillende.

Ermoglicht die Einstellung der Lange des Drahtendes

auferhalb des Brenners.

Min. -2.00, Max. +2.00, Standard syn

Gasnachstromen

Fir die Einstellung und Regelung des Gasflusses bei

Schweifende.

Min. Aus, Max. 10 Sek., Standard 2 Sek.

Punktschweillen

Fur die Aktivierung des Punktschweillens und die

Festlegung der Schweifzeit.

Min. 0.1 Sek., Max. 25 Sek., Standard Aus

Pausenzeit

Fur die Aktivierung und das Festlegen der Pausenzeit

zwischen einem Schweillvorgang und dem néchsten.

Min. 0.1 Sek., Max. 25 Sek., Standard Aus

Induktivitat

Ermoglicht die elektronische Einstellung der dem

SchweiBkreis in Reihe geschalteten Induktivitat.

Erméglicht das Erreichen eines schnelleren oder langsa-

meren Bogens, um die Bewegung des Schweilers und

die nattrliche SchweifSinstabilitidt zu kompensieren.

Niedrige Induktivitit = reaktionsfahiger Bogen (mehr

Spritzer).

Hohe Induktivitit =

Spritzer).

Minimum -30, Maximum +30, Standard syn

XE (Modus Easy)

Nicht verwendet

XA (Modus Advanced)

Manuelle SchweifSmethode.

Ermoglicht das Einstellen und Verdandern jedes einzel-

nen Schweillparameters.

XP (Modus Professional)

Ermoglicht das Einstellen und Verdndern jedes einzel-

nen Schweilparameters.

reaktionstrager Bogen (weniger
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Ermoglicht es, eine Reihe von Voreinstellungen zu nut-
zen, die im Speicher der Anlage zur Verftigung stehen.
Das Andern und Korrigieren der von der Anlage vorge-
schlagenen Grundeinstellungen ist moglich.

Erméglicht den Zugang zu héheren Setup Levels:
USER: Bediener

SERV: Wartung

vaBW: vaBW

Sperren/Entsperren

Ermoglicht das Sperren der Bedienfelder und die
Einflihrung eines Schutzcodes (siehe Abschnitt ,Sperren/
Entsperren”).

Schrittweite

Ermoglicht die Regulierung eines Parameters mit einer
Schrittweite, die vom Bediener personlich eingestellt
werden kann.

Minimum 1, Maximum Imax, Standard 1

Externer Parameter CH1

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1
(Minimalwert).

Externer Parameter CH1

Erméglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1
(Maximalwert).

Externer Parameter CH2

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 2
(Maximalwert).

Externer Parameter CH2

Erméglicht die Verwaltung des Externen Parameters 2
(Maximalwert).

Kalibrierung des Schweilkreiswiderstands
Ermoglicht die Kalibrierung der Anlage.

Taste Encoder driicken, um auf den Parameter 705
zuzugreifen.

Elektrischen Kontakt zwischen Drahtfiihrungsspitze und
Schweillwerkstiick herstellen.

Taste Brenner mindestens 1 s lang driicken.
Motoreinstellung

Siehe Abschnitt "Motoreinstellung'.

Stromanzeige

Erméglicht die Anzeige des Ist-Schweilstroms.
Ermoglicht die  Einstellung der Methode der
Schweillstromanzeige.

Spannungsanzeige

Ermoglicht die Anzeige der Ist-Schweillspannung.
Ermoglicht die Einstellung der Methode der
Schweilspannungsanzeige.

Anzeige der Drahtgeschwindigkeit

Encoder-Anzeige Motor 1.

Motorstromanzeige

Ermoglicht die Anzeige des Ist-Motorstroms.
Aktivierung WIG DC LIFT START

On=Aktiviert, Aus=Ausgeschaltet

bm > ™

WIG DC E-HAND

3.3.3 Liste der Setup-Parameter (MIG/MAG-Schweif3en)
(URANOS...Smart)

0
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Speichern und Beenden

Fiir das Speichern der Anderungen und das Verlassen
des Setup.

Reset

Fir die Ricksetzung aller
Standardwerte.

Parameter auf die

10

11

12

15

16

30

31

32

Drahtgeschwindigkeit
Ermoglicht die
Drahtvorschubgeschwindigkeit.
Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Standard
1.0m/min

Strom

Ermoglicht die Einstellung des SchweifSstroms.
Minimum 6A, Maximum Imax

Werkstiickdicke

Ermoglicht die Einstellung der Materialdicke des
Werkstiickes. Ermoglicht die Einstellung der Anlage
durch die die Einstellung des Werksttickes.

Kehlnaht

Ermoglicht die Einstellung der Tiefe der Naht in einer
Winkelverbindung.

Spannung

Ermoglicht die Einstellung der Bogenspannung.
Ermoglicht die Einstellung der Bogenldnge wéhrend des
SchweifSens.

MIG/MAG manuell:

Hohe Spannung = langer Bogen

Niedrige Spannung = kurzer Bogen

Minimum 5V, Maximum 55.5V

MIG/MAG synergisch:

Minimum 5V, Maximum 55.5V, Standard syn
Gasvorstromen

Fir die Einstellung und Regelung des Gasflusses vor der
Bogenziindung.

Fir das Laden des Gases in den Brenner und die
Vorbereitung der Umgebung auf das Schweifien.

Min. Aus, Max. 25 Sek., Standard 0.01 Sek.

Soft Start

Zur Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit in
den Phasen, die der Ziindung des Lichtbogens voraus-
gehen.

Wird in % der eingestellten Drahtgeschwindigkeit ange-
geben.

Ermoéglicht  eine  Zindung bei  reduzierter
Geschwindigkeit, die daher weicher und mit weniger
Spritzern erfolgt.

Min. 10%, Max. 100%, Standard 50% (syn)
Motorrampe

Fur die Einstellung eines allmahlichen Ubergangs von
der Drahtgeschwindigkeit bei der Ziindung auf jene
beim Schweifsen.

Min. Aus, Max. 1.0 Sek., Standard Aus.
Drahtriickbrand

Fir die Regelung der Drahtriickbrennzeit und zur
Verhinderung des Anklebens bei Schweillende.
Erméglicht die Einstellung der Lange des Drahtendes
aullerhalb des Brenners.

Min. -2.00, Max. +2.00, Standard syn
Gasnachstromen

Fir die Einstellung und Regelung des Gasflusses bei
Schweillende.

Min. Aus, Max. 10 Sek., Standard 2 Sek.
Punktschweilen

Fur die Aktivierung des Punktschweilens und die
Festlegung der Schweilzeit.

Min. 0.1 Sek., Max. 25 Sek., Standard Aus

Pausenzeit

Fur die Aktivierung und das Festlegen der Pausenzeit
zwischen einem Schweifvorgang und dem ndchsten.
Min. 0.1 Sek., Max. 25 Sek., Standard Aus
Sekundarspannung (MIG-Bilevel)

Erméglicht die Einstellung der Hohe der Impuls-
Sekunddrspannung.

Einstellung der
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Ermoglicht das Erreichen einer groBeren Bogenstabilitat
wéhrend der verschiedenen Impulsphasen.

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Standard syn
Sekundarinduktivitat (MIG-Bilevel)

Ermoglicht die Einstellung der Hoéhe der Impuls-
Sekunddrinduktivitat.

Ermoglicht das Erreichen eines schnelleren oder langsa-
meren Bogens, um die Bewegung des Schweillers und
die natiirliche SchweiBinstabilitit zu kompensieren.
Niedrige Induktivitit = reaktionsfahiger Bogen (mehr
Spritzer).

Hohe Induktivitit = reaktionstrager Bogen (weniger
Spritzer).

Minimum -30, Maximum +30, Standard syn
Induktivitat

Ermoglicht die elektronische Einstellung der dem
Schweifkreis in Reihe geschalteten Induktivitat.
Ermoglicht das Erreichen eines schnelleren oder langsa-
meren Bogens, um die Bewegung des Schweillers und
die natiirliche SchweiBinstabilitit zu kompensieren.
Niedrige Induktivitit = reaktionsfahiger Bogen (mehr
Spritzer).

Hohe Induktivitit = reaktionstrager Bogen (weniger
Spritzer).

Minimum -30, Maximum +30, Standard syn
Aktivierung Synergie (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Aus= Synergie (G3/4 Si1 - 100% CO,) inaktiv

On= Synergie (G3/4 Si1 - 100% CO,) aktiv (an Stelle
von G3/4 Si1 - Ar18% CO,)

Spannung (MIG/MAG synergisch)

Ermoglicht die Einstellung der Schweifspannung.

XE (Modus Easy)

Ermoglicht das manuelle MIG-Schweillen mit Einstellung
der Motorrampe.

XM (Modus Medium)

Ermoglicht die Wahl zwischen manuellem MIG-Prozess,
indem das zu schweillende Material eingestellt wird.
Die Einstellungen bleiben in den verschiedenen
SchweifSphasen unverdndert.

(Siehe Abschnitt 14-15 “Frontbedienfeld”).

XA (Modus Advanced)

Ermoglicht das manuelle und das synergische MIG-
Schweilien.

Die Einstellungen bleiben in den verschiedenen
SchweifSphasen unverandert.

XP (Modus Professional)

Ermoglicht das manuelle und das synergische MIG-
Schweilien.

In den verschiedenen Schweillphasen bleibt die syn-
ergische Steuerung aktiviert. Die Schweillparameter
werden stdndig Gberwacht und bei Bedarf gemdld
einer genauen Analyse der Merkmale des elektrischen
Bogens berichtigt!

Ermoglicht den Zugang zu héheren Setup Levels:
USER: Bediener

SERV: Wartung

vaBW: vaBW

Sperren/Entsperren

Ermoglicht das Sperren der Bedienfelder und die
Einfuhrung eines Schutzcodes (sieche Abschnitt , Sperren/
Entsperren”).

Schrittweite

Ermoglicht die Regulierung eines Parameters mit einer
Schrittweite, die vom Bediener personlich eingestellt
werden kann.

Minimum 1, Maximum Imax, Standard 1
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Externer Parameter CH1

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1

(Minimalwert).

Externer Parameter CH1

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 1

(Maximalwert).

Externer Parameter CH2

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 2

(Maximalwert).

Externer Parameter CH2

Ermoglicht die Verwaltung des Externen Parameters 2

(Maximalwert).

Kalibrierung des Schweilkreiswiderstands

Ermoglicht die Kalibrierung der Anlage.

Taste Encoder driicken, um auf den Parameter 705

zuzugreifen.

Elektrischen Kontakt zwischen Drahtfiihrungsspitze und

Schweillwerkstiick herstellen.

Taste Brenner mindestens 1 s lang driicken.

Motoreinstellung

Siehe Abschnitt "Motoreinstellung".

Stromanzeige

Ermoglicht die Anzeige des Ist-SchweifSstroms.

Ermoglicht die Einstellung der Methode der

Schweillstromanzeige.

Spannungsanzeige

Erméglicht die Anzeige der Ist-Schweilispannung.

Ermoglicht die Einstellung der Methode der

Schweillspannungsanzeige.

Anzeige der Drahtgeschwindigkeit

Encoder-Anzeige Motor 1.

Motorstromanzeige

Ermoglicht die Anzeige des Ist-Motorstroms.

Aktivierung WIG DC LIFT START

On=Aktiviert, Aus=Ausgeschaltet

bm > ™

WIG DC E-HAND

3.4 Sperren/Entsperren

Ermoglicht es, alle Einstellungen vom Frontbedienfeld mit einem
Sicherheitspasswort zu sperren.

Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fiir
mindestens 5 Sekunden drticken.

Wabhlen Sie den gewtiinschten Parameter aus (551).

Aktivieren Sie die Einstellung des gewahlten Parameters, indem
Sie den Taster Encoder driicken.

Stellen Sie einen Nummerncode (Passwort) ein, indem Sie den
Encoder drehen.

Bestdtigen Sie die gemachten Verdnderungen, indem Sie den
Taster Encoder driicken.

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

Entsperren Sie das Bedienfeld zeitweise (fir 5 Minuten),

indem Sie den Encoder drehen und das richtige Passwort
eingeben.

Bestdtigen Sie die gemachten Verdnderungen, indem Sie die

Taster/Encoder driicken.

Entsperren Sie das Bedienfeld dauerhaft, indem Sie ins

Set-up hineingehen (Befolgen Sie die oben gemachten
Anweisungen!) und setzen Sie den Parameter 551 zurtick
auf “OFF”.

Bestidtigen Sie die gemachte Anderung, indem Sie den

Taster Encoder driicken.

ol
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3.5 Motoreinstellung (Setup 707)

Ermoglicht die Kalibrierung der Anlage.

Das Setup aufrufen, hierzu die Taste Encoder mindestens 5 Sek.

lang driicken.

Den gewtlinschten Parameter (707) auswahlen.

Taste Encoder (1) zur Kalibrierung (t1) drticken.

cm
; [t1] o<1

04——2

Z—

Die Ldnge des vorgeschobenen Drahts mit einem Metermal}
messen.

Den Encoder (2) drehen und die mit dem Metermal8 gemessene
Lange in cm eingeben.

Taste Encoder (1) zur Kalibrierung (t2) driicken.

cm
; [t2]e«——1

120 0<——2

Z—

Die Linge des vorgeschobenen Drahts mit einem Metermal®
messen.

Den Encoder (2) drehen und die mit dem Metermal8 gemessene
Lange in cm eingeben.

Taste Encoder (1) zum Beenden der Kalibrierung driicken.

3.6 Verwaltung Externer Steuerungen

Erméglicht die Einstellung der Verwaltung der SchweifSparameter
durch externe Gerite (RC, Brenner...).

Gehen Sie ins Set-up hinein, indem Sie den Taster Encoder fiir
mindestens 5 Sekunden driicken.

Wihlen Sie den gewiinschten Parameter aus (602-603-604-
605).

Wahlen Sie den gewiinschten Parameter (Min-Max), indem Sie
den Taster Encoder driicken.

Stellen Sie den gewtlinschten Parameter (Min-Max) ein, indem
Sie den Encoder drehen.

Speichern und verlassen Sie das aktuelle Menti, indem Sie die
Taste/ Encoder driicken.
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3.7 Alarmcodes

EO1, E02  Temperaturalarm
Es wird empfohlen, die Anlage nicht auszuschalten
solange der Alarm anliegt. So kann der interne
Lifter weiterlaufen und die tberhitzten Teile der
Anlage kuhlen.

EO7 Alarm Versorgung Drahtvorschubmotor

E08 Alarm Motor blockiert

E10 Alarm Leistungsmodul

E13 Kommunikationsalarm (FP)

E18 Alarm Programm ungiiltig

E19 Alarm Systemkonfiguration

E20 Alarm Speicherfehler

E21 Alarm Datenverlust

E40 Alarm Stromversorgung der Anlage

E43 Alarm Kihlmittelmangel

3.8 Riickwand
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1 Netzkabel
@ Fir den Netzanschluss und die Speisung der Anlage.

Gasanschluss (MIG/MAG)

Eingang Signalkabel (CAN-BUS) (RC) (Optionalen)

Hauptschalter
Schaltet die elektrische Leistung der Anlage ein.

Er verfuigt Gber zwei Positionen: “O” AUS; “1” EIN.

00 @ &6




3.9 Buchsenfeld
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| 2
3
1 Brenneranschluss
Fir den Anschluss des MIG/MAG-Brenners.
2 Negative Leistungsbuchse
Far den Anschluss des Massekabels beim E-Hand-

SchweifSen.
Ermoglicht den Anschluss des Erdungskabels beim MIG/
MAG-Schweilen.

Fir den Anschluss des Brenners beim WIG-
Schweilsen.
3 Positive Leistungsbuchse

Fiir den Anschluss des Elektrodenhalters beim E-Hand-

Schweillen oder des Massekabels beim WIG-
Schweilsen.
Fir den Anschluss des Geréts Spannungsanderung (MIG
/MAQG).

4 Externe Geridte (Brenners beim MIG/MAG-
Schweilien)

@

5 Wechsel der Schweifpolung

&

4 ZUBEHOR
4.1 Allgemeines (RC)

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.

—~—
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4.2 Fernsteuerung RC 100

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

"Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Anlage".

4.3 Fernsteuerung RC 180

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

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.

4.5 Brenner der Serie MIG/MAG

1 Druckknopf

"Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Anlage".
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4.6 Brenner der Serie MIG/MAG - DIGIMIG

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

- Schweilistrom

- Bogenldnge

- Drahtgeschwindigkeit

- Schweifspannung

- Abruf von Programmen
sowie die Anzeige der Ist-Werte von:
- Schweifsstrom

- SchweifSspannung

(Prozess MIG/MAG synergisch)
(Prozess MIG/MAG synergisch)
(Prozess MIG/MAG manuell)
(Prozess MIG/MAG manuell)

4.7 Brenner der Serie Push-Pull

1 Druckknopf

"Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Anlage".

4.8 Kit RC 73.11.021

"Siehe Abschnitt “Installation kits/zubehor”.
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5 WARTUNG

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

Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefthrt
werden.
Wenn das Cerdtin Betrieb ist, missen alle Zugangs-, Wartungsttiren
und Abdeckungen geschlossen und verriegelt sein.
Unautorisierte Eingriffe und Verdnderungen an der Anlage sind
strengstens verboten.
Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Nahe
und tber den Luftungsschlitzen.
Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor
Fiihren Sie folgende regelmiBige Uberpriifungen

jedem Wartungseingriff.
w am Generator durch:

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

- Elektrische Verbindungen und Anschlusskabel
priifen.

Fir die Instandhaltung oder das Austauschen von
Schweillbrennersbestandteilen, der Schweilzange und/oder
der Erdungskabel:

Die Temperatur der Teile kontrollieren und
F sicherstellen, dass sie nicht mehr heif 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 befreit.

6 FEHLERSUCHE

Das Reparieren oder Austauschen von
T Anlageteilen darf ausschlieBlich 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  Hauptschalter defekt.

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

Ursache  Elektronik defekt.
Abhilfe Anlage von der nichstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweift nicht)

Ursache Brennertaste defekt.

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

Ursache  Anlage uberhitzt (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 zulis-
sigen Betriebsspannung (gelbe LED an).

Abhilfe Netzspannung wieder in den Bereich der zuldssi-
gen Betriebsspannung des Generators bringen.
Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
Siehe Kapitel “Anschluss”.

Ursache  Elektronik defekt.
Abhilfe Anlage von der niachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache Falsche Auswahl des Schweil3-/Schneideverfahrens
oder Wahlschalter defekt.

Abhilfe Korrekte Auswahl des Schweils-/Schneideverfahrens
treffen.

Ursache Falsche Einstellungen der Parameter und der
Funktionen der Anlage.

Abhilfe Ein Reset der Anlage ausfiihren und die Schweif3-/
Schneideparameter neu einstellen.

Ursache Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
Schweill-/Schneidestroms defekt.

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

Ursache

Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

—~—
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Netzspannung auflerhalb des Bereiches der zulds-

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 nichstgelegenen 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 ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Rollen nicht korrekt oder abgenutzt.
Rollen ersetzen.

Getriebemotor defekt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der nichstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Drahtfiihrungsspirale beschadigt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der nichstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Drahtvorschub nicht gespeist.

Anschluss am Generator Uberpriifen.

Siehe Kapitel “Anschluss”.

Anlage von der nichstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

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

Brennerduse geschmolzen (Draht klebt)
Schadhaftes Teil ersetzen.

Drahtvorschub unregelmaRig

Ursache
Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Brennertaste defekt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der nichstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Rollen nicht korrekt oder abgenutzt.
Rollen ersetzen.

Getriebemotor defekt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Drahtfiihrungsspirale beschadigt.

Schadhaftes Teil ersetzen.

Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Fehleinstellung der Spulenbremse oder der
Andruckrollen.
Spulenbremse lockern.
Druck auf die Andruckrollen erhéhen.
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Unstabiler Lichtbogen

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Schutzgas ungentigend.

Gasfluss korrekt regulieren.

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

Feuchtigkeit im Schweif3gas.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.

Fir den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung
sorgen.

Schweill-/Schneideparameter unkorrekt.
Schweill-/Schneideanlage genau kontrollieren.
Anlage von der néchstgelegenen 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.

Schweillspannung verringern.

Schweill-/Schneideparameter unkorrekt.
Schweifs-/Schneidespannung reduzieren.

Bogendynamik unkorrekt.
Induktivitatswert des SchweilRkreises erhchen.

Schutzgas ungentigend.

Gasfluss korrekt regulieren.

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

Durchfiihrung des Schweiliens/Schneidens unkorrekt.
Brennerneigung reduzieren.

Ungeniigende Durchstrahlungsdicke

Ursache
Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe
Ursache

Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Durchfithrung des SchweifSens/Schneidens unkorrekt.
Vorschubgeschwindigkeit ~ beim  Schweillen/
Schneiden herabsetzen.

Schweill-/Schneideparameter unkorrekt.
Schweill-/Schneidestrom erhohen.

Elektrode unkorrekt.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Nahtvorbereitung unkorrekt.
Abschragung vergroliern.

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

Zu grolbe Werkstiicke.
Schweif3-/Schneidestrom erhéhen.

Luftdruck ungentigend.
Druckluftdurchfluss korrekt regulieren.
Siehe Kapitel “Inbetriebnahme”.

Zundereinschliisse

Ursache
Abhilfe

66

Unvollstandiges Entfernen des Zunders.
Werkstlicke vor dem Schweifsen/Schneiden sorg-
faltig reinigen.

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Elektrode mit zu grollem Durchmesser.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benut-
zen.

Nahtvorbereitung unkorrekt.
Abschragung vergroflern.

Durchfthrung des Schweiliens/Schneidens unkorrekt.
Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick redu-
zieren.

In allen Schweil}-/Schneidephasen ordnungsgemaf
vorgehen.

Wolfram-Einschliisse

Ursache
Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Blasen
Ursache
Abhilfe

SchweifSparameter unkorrekt.
Schweifispannung reduzieren.
Elektrode mit gréBerem Durchmesser benutzen.

Elektrode unkorrekt.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.

Elektrode korrekt schleifen.

Durchfiihrung des Schweillens unkorrekt.
Kontakte zwischen Elektrode und SchweilRbad ver-
meiden.

Schutzgas ungentigend.

Gasfluss korrekt regulieren.

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

Verklebungen

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Bogenldnge unkorrekt.

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick ver-
grofern.

Schweifispannung erhchen.

Schweill-/Schneideparameter unkorrekt.
Schweil-/Schneidestrom erhéhen.

Durchfiihrung des Schweilens unkorrekt.
Brennerneigung erhohen.

Zu grolle Werkstuicke.
Schweil-/Schneidestrom erhohen.
Schweilspannung erhohen.

Bogendynamik unkorrekt.
Induktivititswert des SchweilRkreises erhohen.

Einschnitte an den Rindern

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Schweillparameter unkorrekt.
Schweifispannung reduzieren.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Bogenldnge unkorrekt.

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick ver-
grofern.

Schweifispannung erhchen.

Durchfiihrung des Schweifens unkorrekt.

Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fiillen redu-
zieren.

Vorschubgeschwindigkeit beim Schweillen herab-
setzen.




Ursache  Schutzgas ungentigend.

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

Oxydationen

Ursache  Gasschutz ungentigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.
Prifen, dass Diffusor und Gasdiise am Brenner in
gutem Zustand sind.

Porositit

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

Abhilfe Werkstiicke vor dem Schweifsen/Schneiden sorg-
faltig 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 Feuchtigkeitim 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 Schweif3-/Schneidegas.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.
Fiir 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 Schweilibads.

Abhilfe Vorschubgeschwindigkeit  beim  Schweillen/
Schneiden herabsetzen.
Werkstlicke vorwarmen.
Schweill-/Schneidestrom erhohen.

Warmerisse

Ursache  Schweil8-/Schneideparameter unkorrekt.

Abhilfe Schweill-/Schneidespannung reduzieren.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

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

Abhilfe Werkstiicke vor dem Schweifsen/Schneiden sorg-
faltig 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.
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Ursache  Durchfiihrung des Schweillens unkorrekt.

Abhilfe Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu schweilsen-
de/schneidende Verbindung ausfiihren.

Ursache Ungleiche Eigenschaften der Werksticke.

Abhilfe Vor dem SchweilSen ein Puffern ausfiihren.

Kalterisse

Ursache  Vorhandenseinvon Feuchtigkeitim Zusatzwerkstoff.

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

Ursache Besondere Form der zu schweillenden/schneiden-
den Verbindung.

Abhilfe Werkstiicke vorwadrmen.

Ein Nachwarmen ausfiihren.
Den korrekten Arbeitsablauf fiir die zu schweilsen-
de/schneidende Verbindung ausfiihren.

WendenSSiesichbeijedem Zweifelund/oderbeijedem Problem
an die néchstgelegene Technische Kundendienststelle.

7 THEORETISCHE HINWEISE ZUM
SCHWEISSEN

7.1 Schweilen mit Mantelelektroden (E-Hand-
Schweilien)

Vorbereitung der Schweilkanten

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 Schweilelektrode hédngt 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 Wérmezufuhr beim Schweiflvorgang resultiert.

Art der Ummantelung Eigenschaften Verwendung

rutil Einfachheit in der alle Positionen
Verwendung

sauer hohe Schmelzgesch-  ebenflachig
windigkeit

basisch gute mechanische alle Positionen

Eigenschaften

Wahl des Schweilistromes

Der dem Typ der verwendeten Elektrode entsprechende
Schweillstrom-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 Schweifsstiick und durch rasches
Zurickziehen 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 anfinglich gegentber dem
Grundschweillstrom zu erhéhen (Hot-Start). Nach Herstellung
des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstiickes
der Elektrode, die sich tropfenférmig auf dem Schweilstiick
ablagert.
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Der dufBere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und liefert
damit das Schutzgas fiir die Schweifung, die somit eine gute
Qualitat erreicht. Um zu vermeiden, dass die Tropfen des
geschmolzenen Materials, infolge unbeabsichtigten Annaherns
der Elektrode an das Schweil3bad, einen Kurzschluss hervorru-
fen und dadurch das Erléschen des Lichtbogens verursachen, ist
es nitzlich, den Schweillstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung
des Kurzschlusses, zu erhéhen (Arc-Force).

Falls die Elektrode am Werkstiick kleben bleibt, ist es niitz-
lich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zu reduzieren
(Antisticking).

Ausfiihrung der Schweiflung

Der Neigewinkel der Elektrode ist je nach der Anzahl der
Durchgdnge verschieden. Die Bewegung der Elektrode wird norma-
lerweise mit Pendeln und Anhalten an den Seiten der Schweilinaht
durchgeftihrt, wodurch eine (ibermdssige Ansammlung von
Schweillgut 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 Biirsten.

7.2 WIG-Schweifen (kontinuierlicher Lichtbogen)
Das Prinzip des WIG-Schweillens (Wolfram-Inert-Cas-
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) schiitzt das Schweillbad. Um
gefdhrliche Wolframeinschlisse in der Schweillnaht zu ver-
meiden, darf die Elektrode nicht mit dem zu schweillenden
Stick in Bertihrung kommen. Aus diesem Grund wird mit-
tels eines HF-Cenerators eine Entladung erzeugt, der die
Ziindung des elektrischen Lichtbogens erméglicht, ohne dass
die Elektrode das Werksttick berthrt. Es gibt auch eine weite-
re Startmoglichkeit mit herabgesetzten Wolframeinschlissen:
der Lift-Start, der keine hohe Frequenz vorsieht, sondern nur
eine anfangliche Kurzschlussphase bei Niederstrom zwischen
Elektrode und Werkstiick. Im Augenblick der Anhebung der
Elektrode entsteht der Lichtbogen und die Stromzufuhr erhéht
sich bis zur Erreichung des eingestellten Schweillwertes.

Um die Qualitit des SchweilSnahtendes zu verbessern, ist es
duferst vorteilhaft, das Absinken des Schweifstroms genau
kontrollieren zu kénnen und es ist notwendig, dass das Gas
auch nach dem Ausgehen des Bogens fir einige Sekunden in
das Schweif8bad stromt.

Unter vielen Arbeitsbedingungen ist es von Vorteil, Giber 2 vor-
eingestellte Schweillstrome zu verfiigen, mit der Moglichkeit,
von einem auf den anderen tibergehen zu kénnen (BILEVEL).
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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
(Werkstiick) ansammelt. Man erhilt ein tiefes und schmales
Bad durch hohe Vorschubgeschwindigkeit und daraus resultie-
render geringer Warmezufuhr. Die meisten Materialien aufSer
Aluminium (und seine Legierungen) und Magnesium werden
mit dieser Polung geschweil’t.
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D.C.R.P (Direct Current Reverse Polarity)

Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit
einer hitzebestdndigen Oxid-Beschichtung, deren wesentli-
che Eigenschaft eine hohere Schmelztemperatur als jene des
Metalls ist, schweilRen.

Trotzdem durfen nicht zu hohe Strome verwendet werden,
da diese eine rasche Abnutzung der Elektrode verursachen
wirden.

®
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7.2.1 WIG-Schweiflen von Stahlmaterial

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

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

Vorbereitung der Schweilkanten
Eine sorgfdltige Reinigung und Nahtvorbereitung ist erforderlich.

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:

@ 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.

<
I

o () Strombereich (A)

30 0-30
60+90 30-120
90120 120-250

Schweilgut

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

Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen diirfen nicht ver-
wendet werden, da die von der Verarbeitung herrithrenden
Unreinheiten die Schweillung wesentlich beeintrachtigen kénnten.
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-Schweil’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.

Lesen Sie die Bedienungsanleitung der Anlage.

7.3 Schweissen mit Endlosdrahtelektroden
(MIG/MAG)

Einleitung

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

DRAHTSPULE

DRAHTFODEREINHEIT

SCHWEISSBRENNER

: [ scHwEIss-
— | GLEICHRICHTER
WERKSTUCK

] svozinHos

Manuelle Schweifanlage

Der Strom wird tber die Schmelzelektrode (Draht mit positiver
Polung) zum Bogen (ibertragen. Bei diesem Verfahren wird das
geschmolzene Metall durch den Bogen auf das Werksttick tibertra-
gen. Die Drahtzufiihrung ist erforderlich, um den beim Schweillen
geschmolzenen Elektrodendraht wieder zu erganzen.

—~—
 bohleryzine
Verfahren
Beim  Schweiflen 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 zindet der
Bogen wieder und der Zyklus wiederholt sich (Abb. 1a).
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Abb. 1a
i
Abb. 1b

SHORT-ARC-Zyklus (a) und SPRAY-ARC-Schweillung (b)

Die zweite Methode fiir 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 Maoglichkeit hat, das Schmelzbad direkt zu

kontrollieren.

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

- Die Drahtvorschubgeschwindigkeit ist proportional zum
Schweilstrom.

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

den verschiedenen Schweil8parametern bestehen.
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ARBEITSBERCICH |
SPRUHLICHTBOGEN *

w
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LICHTBOGENSPANNUNG (V)
-
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20 |-

100 200 300 400
SCHWEIBSTROM (A)

iy

Abb. 2 Diagramm fiir die optimale Wahl der besten

Arbeitsbedingungen.
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SCHWEIRSTROM (A)

Brahiling
SPRUHLICHTBOGEN 34V

. . . KURZLICHTBOGEN 20V _® |
2 4 6 8 10 12 14 16
DRAHTVORSCHUBGRESCHWINDIGKEIT (m/min)

Abb. 3 Verhdltnis zwischen Drahtvorschubgeschwindigkeit
und Stromstérke (Schmelzbedingungen) in Abhangigkeit 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
dinnem Material und der Schmelzung vertikale Schmelzung
16 - 22 (@3 {7 7
SHORT - ARC T
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisches Automatisches Automatisches Nicht verwendet
24 28 Kehlnahtschweifien Hochspannungsschweifien Abwartsschweillen
SEMI SHORT-ARC %
(Ubergangsbereich) M
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350 A 300 - 400 A
Geringe Durchdringung mit| Automatisches Schweillen mit | Gute Durchdringung beim | Gute Durchdringung und hohe
Einstellung auf 200 A mehreren Schweillagen Abwartsschweillen Ablagerung auf dickem Material
30 - 45 ™ & %
SPRAY - ARC i ‘ \
- L %2 «
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-Schweiflen (Metal
Inert Gas), und Aktivgase fiir das MAG-Schweiflen (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 Porositaten durch
Kohlenmonoxid.

- Argon
Dieses Inertgas wird in reiner Form beim Schweillen 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 Schweifinaht beitragt.

- Helium
Dieses Cas wird anstelle von Argon benutzt und erméglicht 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 gréRerer Vorschubgeschwindigkeit
als mit Argon.

- Argon-CO -Mischung und Argon-CO, -Sauerstoff-Mischung
Diese Mischungen werden beim Schweillen von Eisenmaterial verwendet, vor allem beim SHORT-ARC-Schweillen, da der spe-
zifische Warmezusatz verbessert wird. Dies schlielit aber den Gebrauch dieser Mischungen fiir das SPRAY-ARC-SchweifSen nicht
aus. Die Mischung enthalt gewohnlich einen CO5-Anteil von 8 bis 20% und einen Oy-Anteil um 5%.
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8 TECHNISCHE DATEN

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG WIG E-HAND
Versorgungsspannung U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Netzsicherung (trige) 16/20A 10/16A 16/20A
Kommunikation-Bus DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Max. Leistungsaufnahme (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Max. Leistungsaufnahme (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Leistungsfaktor PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Wirkungsgrad (1) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Max. Stromaufnahme |Tmax 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Effektivstrom I1eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Nutzungsfaktor (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- /-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Nutzungsfaktor (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Arbeitsbereich 12 3-270A 3-270A 3-270A
Leerlaufspannung Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Schutzart IP IP23S IP23S IP23S
Isolationsklasse H H H
Abmessungen (LxBxH) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Gewicht 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Konstruktionsnormen EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
Versorgungskabel 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2 4x2.5 mm2
Linge des Versorgungskabel 5m 5m 5m

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

* 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 6ffentliches Niederspannungsversorgungsnetz

angeschlossen wird, liegt es in der Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen
werden darf, indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.
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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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 60974-5:2014
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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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.

Ia Priere de consulter du personnel qualifié en cas de

doute ou de probleme sur l'utilisation de l'installa-

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 (découpage) constitue une

source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et
:'ﬂ/é, d’émanations gazeuses.

Porter des vétements de protection afin de protéger
la peau contre les rayons de I'arc, les projections ou
contre le métal incandescent.

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.

-
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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

Toujours porter des chaussures conformes aux nor-
mes, résistantes et en mesure de bien isoler de
l'eau.

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 (découpage) des
rayons, projections et déchets incandescents.

Rappeler aux personnes dans la zone de soudage
de ne fixer ni les rayons de I'arc (découpage), ni les
pieces incandescentes 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
(découpage).

Ne pas utiliser de lentilles de contact !!!

Utiliser un casque contre le bruit si le procédé de
soudage (découpage) atteint un niveau de bruit
dangereux.

Si le niveau de bruit dépasse les limites prescrites
par la loi, délimiter la zone de travail et s'assurer

Q0D

que les personnes qui y accedent portent un casque ou des

bouchons de protection.

Veiller a ce que les mains, les cheveux, les véte-
ments, les outils ... ne soient pas en contact avec
des pieces en mouvement tels que :
- ventilateurs
- engrenages

- galets et arbres

- bobines de fil
* Ne pas toucher les galets lorsque le dévidage du fil est activé.

-

* L'installation ne doit absolument pas étre modifiée.
Oter les dispositifs de protection sur les dévidoirs est extréme-
ment dangereux et décharge le fabricant de toute responsabi-
lité en cas d’accident ou de dommages sur des personnes ou
sur des biens.

* Toujours laisser les panneaux latéraux fermés durant les opé-
rations de soudage (découpage).

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.

Ne pas approcher la téte de la torche PLASMA.
L'arc électrique en sortie de torche peut provoquer
des blessures graves aux mains, au visage et aux
yeux.

o
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Eviter de toucher les pieces qui viennent d'étre
soudées (découpées) car la forte chaleur pourrait
provoquer des brilures graves.

* Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut
en fin de soudage (découpage) car des résidus en cours de
refroidissement pourraient se détacher des piéces usinées.

e S’assurer que la torche est froide avant d’intervenir dessus ou
d’effectuer une opération d’entretien quelconque.

S’assurer que le groupe de refroidissement est
éteint avant de déconnecter les tuyaux de circula-
tion du liquide réfrigérant. Le liquide chaud en
sortie pourrait provoquer des brlures graves.

(XX ]
(XX}

>

Avoir a disposition une trousse de secours.
Ne pas sous-estimer les brilures 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.

>

1.3 Protection contre les fumées et les gaz

9
)

* Les fumées, les gaz et les poussieres produits par le procédé
de soudage (découpage) peuvent étre nocifs pour la santé.
Les fumées qui se dégagent durant le processus de soudage
(découpage) peuvent, dans certaines circonstances, provo-
quer le cancer ou nuire au foetus chez les femmes enceintes.

Veiller a ne pas étre en contact avec les gaz et les fumées de
soudage (découpage).

Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la
zone de travail.

* En cas d'aération insuffisante, utiliser un masque a gaz spéci-
fique.

* En cas d’opérations de soudage (découpage) dans des locaux
de petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller I'opé-
rateur par un collegue situé a I'extérieur.

Ne pas utiliser d’oxygene pour la ventilation.

Stassurer 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 (découpage) a
proximité d’ateliers de dégraissage ou de peinture.
Placer les bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans
un local bien aéré.

1.4 Prévention contre le risque d'incendie

A | et d’explosion

i

* Le procédé de soudage (découpage) peut causer des incen-
dies et/ou des explosions.

76

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 (coupes) sur ou a proximité de
récipients sous pression.

Ne pas effectuer d’opérations de soudage ou de découpage
sur des containers ou des tubes fermés.

Faire trés attention au moment de souder des tuyaux ou des
containers, méme ouverts, vidés et nettoyés soigneusement.
Des résidus de gaz, de carburant, d’huile ou autre pourraient
provoquer une explosion.

Ne pas souder (découper) dans une atmosphére contenant
des poussieres, des gaz ou des vapeurs explosives.

S’assurer, en fin de soudage, que le circuit sous tension ne
peut pas toucher accidentellement des pieces connectées au
circuit de masse.

Installer & proximité de la zone de travail un équipement ou
un dispositif anti-incendie.

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 (couper) une bouteille de gaz sous pres-
sion.

Ne jamais relier une bouteille d'air comprimé directement au
réducteur de pression de la machine. Si la pression dépasse
la capacité du réducteur, celui-ci pourrait exploser.




1.6 Protection contre les décharges
électriques

* Une décharge électrique peut étre mortelle.

* Eviter de toucher les parties normalement sous tension  l'in-
térieur ou a l'extérieur de linstallation de soudage/coupage
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 I'isolation de I'installation et de I'opérateur en utilisant
des sols et des plans secs et suffisamment isolés de la terre.

* S’assurer 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
(découpage) 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.

-

1.7 Champs électromagnétiques et

(((A’)) interférences

L'augmentation de la longueur des cables de sou-
dage ou de torche de plus de 8 m augmentera le
risque de choc électrique.

* Le passage du courant de soudage dans les cables a l'intérieur
et a l'extérieur de l'installation crée un champ électromagnéti-
que a proximité de cette derniére 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 ol 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 otr 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.

=
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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 probleme en demandant conseil au service aprées-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 I'installation
et de l'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).

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 a 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 l'alimenta-
tion de secteur.
Il faut également envisager la possibilité de blinder le cable
d'alimentation.

Cables de soudage et de découpage

Se conformer aux regles suivantes pour réduire les effets des

champs électromagnétiques :

- Enrouler I'un avec l'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 I'un de I'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 (découpage) et adjacents a cette
installation doit étre envisagé.

Respecter les normes nationales concernant la branchement

equipotentiel.
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Mise a la terre de la piéce 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 (découpage) 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.

2 INSTALLATION

Linstallation ne peut étre effectuée que par du
personnel expérimenté et agréé par le construc-
teur.

1.8 Degré de protection IP

Pendant l'installation, s’assurer que le généra-
teur est déconnecté du réseau.

(o SU

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.

Ne pas sous-évaluer le poids de l'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 l'appareil.

Ne pas utiliser la poignée pour soulever I'appareil.

2.2 Installation de I’appareil

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.

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

ATTENTION : controler 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 l'appareil est garanti pour

][] des tensions avec une tolérance de £15% par rap-

w port a la valeur nominale (exemple : pour Vnom de

= 400V, la tension de fonctionnement est comprise
entre 320V et 440V).

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.




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.

%

(

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.

Il est conseillé d'utiliser un groupe électrogene a
controle électronique.

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.

' 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.

-

B3 @

- Brancher le connecteur (1) du cable de la pince de masse a la
prise négative (-) (2) du générateur.

- Brancher le connecteur (3) du cable de la pince porte-élec-
trode a la prise positive(+) (4) du générateur.

-

3: bohler welding
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Raccordement pour le soudage TIG

- Brancher le connecteur (5) de cable de la pince de masse a la
prise positive (+) (6) du générateur.

- Brancher le raccord de la torche TIG (7) a la prise de la torche
(8) du générateur.

- Brancher séparément le connecteur du tuyau de gaz de la
torche au réseau de distribution du gaz.

(

Régler le débit de gaz de protection a I'aide d’un
robinet généralement positionné sur la torche.

Raccordement pour le soudage MIG/MAG

- Brancher la torche MIG/MAG au raccord central (9), en s’as-
surant du bon serrage de la connexion.

- Relier le tuyau du liquide de refroidissement de la torche (sym-
bole rouge ) au raccord rapide d’entrée du refroidisseur
(10).

- Relier le tuyau
(symbole bleu
seur (11).

- Brancher le cable de puissance (12) de puissance + (13) pour
le changement de polarité (voir “Changement de polarité de
la soudure”).

- Brancher le cable d'interface (14) au connecteur correspon-
dant (15) situé sur le panneau de commande du générateur.

liquide de refroidissement de la torche
) au raccord rapide de sortie du refroidis-

- Brancher le connecteur (16) du cable de la pince de masse
sur la prise négative (-) (17) du générateur.
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- Contrdler si la gorge du galet correspond au diametre du fil a
utiliser.

- Desserrer la vis de maintien de la bobine du dévidoir (18) et
placer la bobine.
Insérer I'ergot du support de bobine dans le logement approprié,
remonter la vis de maintien (18) et ajuster le frein d’inertie (19).

- Libérer la molette de pression (20), engager le fil dans le
guide-fil, puis dans la gorge des galets, puis dans la torche.
Bloquer la molette de pression.

- Appuyer sur la gachette d’avancement du fil pour I'engager
dans la torche.

- Raccorder le tuyau de gaz au raccord gaz arriere.

- Régler le débit du gaz de 5 a 20 I/min.

Changement de polarité du soudage

Ce dispositif permet de souder n'importe quel fil de soudage
disponible sur le marché tout simplement en sélectionnant la
polarité du soudage (directe ou inverse).

1

Polarité inverse : le cable de puissance provenant de la torche
(21) doit étre branché au poéle positif (+) (22) de la plaque a
borne. Le cable de puissance provenant de la prise de masse
(23) doit étre branché au pole négatif (-) (24) de la plaque a
borne.

@ -

Polarité directe : le cable de puissance provenant de la torche
(25) doit étre branché au pole négatif (-) (26) de la plaque a
borne. Le cable de puissance provenant de la prise de masse (27)
doit étre branché au pole positif (+) (28) de la plaque a borne.

L'équipement est pré-réglé en usine pour utilisation en polarité
inverse !
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3 PRESENTATION DE L'APPAREIL

3.1 Généralités

Les appareils URANOS 2700 SMC sont des sources de puis-
sances de type onduleurs a courant constant développées pour
le soudage électrode (MMA), MIG/MAG Standard.

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.

3.2 Panneau de commande frontal
12 3 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

12

13

bohler|=<na

URANOS 2700 SMC Smart

Dispositif de reduction de la tension a vide VRD
(Voltage Reduction Device)
Indique que la tension a vide de I'appareil est controlée.

Indicateur de défaut général
Indique I'intervention possible des systéemes de protec-
tion, tels que la protection thermique.

Indicateur de mise sous tension
Indique la présence de tension sur les connexions de
sortie du générateur.

B 06

7-affichage des données

Permet Iaffichage des différents parameétres de soudage
lors de la mise en route, des réglages, la lecture de I'in-
tensité et de la tension pendant le soudage, ainsi que la
codification des défauts.

Bouton de réglage principal (URANOS...Classic)
Permet I’acces au menu et la sélection et le réglage des
parameétres de soudage.

Permet le réglage permanent de la vitesse de fil.
Permet le réglage permanent de la vitesse de fil.

©® O

Permet le réglage du courant de soudage (MMA).
Permet 'affichage de la valeur réelle du courant de soudage.
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Bouton de réglage principal (URANOS...Classic)
Permet le réglage de la tension d’arc.

Permet le réglage de la hauteur d’arc pendant le soudage.
Tension élevée = arc long

Tension basse = arc court

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Bouton de réglage principal (URANOS...Smart)
Permet I'acces au menu et la sélection et le réglage des
parameétres de soudage.

Permet le réglage de la vitesse de fil en soudage MIG
manuel £ et la correction de la synergie en mode MIG
synergique

Permet le réglage permanent de la vitesse de fil.

Permet le réglage du courant de soudage (MMA).
Permet I'affichage de la valeur réelle du courant de
soudage.

Bouton de réglage principal (URANOS...Smart)
Permet le réglage de la tension d’arc.

Permet le réglage de la hauteur d’arc pendant le soudage.
Tension élevée = arc long

Tension basse = arc court

Minimum 5V, Maximum 55.5V

Procédures de soudage

Soudage électrode (MMA)

2 temps (MIG/MAG)

En mode 2 temps, une pression sur la gachette libere
le gaz, alimente la tension du fil et active son dévidage.
Relacher la gachette stoppe le gaz, la tension et le
dévidage du fil.

4 temps (MIG/MAG)

En mode 4 temps, une premiére pression sur la
gachette libere le gaz pendant le temps de pré-gaz
manuel. Relacher la gachette active la tension du fil et
son dévidage.

La pression suivante stoppe |’avance fil et active le der-
nier processus qui ramene |'intensité a zéro. Relacher la
gachette provoque l'arrét de |’alimentation du gaz.

Synergie (URANOS...Smart)

Permet la sélection du procédé de soudage, MIG
manuel 2 ou MIG synergique O, par I’enregistrement
du matériau a souder.

Mode MIG/MAG manuel

Mode MIG/MAG synergique, aciers au carbone
Mode MIG/MAG synergique, aciers inoxydables
Mode MIG/MAG synergique, aluminium

Mode MIG/MAG synergique, fil fourré

Diametre de fil (URANOS...Smart)
La synergie permet la sélection du diametre de fil utilité
(mm).

—~
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12 Vitesse de fil

Permet I'avance manuelle du fil sans apport de gaz et

sans que le fil soit alimenté.

Permet l'insertion du fil dans la gaine de torche durant

les phases de préparation du soudage.

13 Bouton de test gaz

Permet au circuit de gaz de se libérer d’éventuelles
impuretés et de procéder aux réglages préliminaires de
débit et de pression de gaz sans que |’alimentation soit
branchée.

14 Inductance
Permet le réglage électronique de I'inductance de série
du circuit de soudage.
Inductance basse = arc réactif (plus de projections)
Inductance haute = arc moins réactif (moins de projections).
Minimum -30, Maximum +30, Par défaut syn

15 Amorcage doux (Soft start) (URANOS...Classic)
Cette touche permet de régler la vitesse d’avancement
du fil durant les phases qui précedent I'amorcage.
Correspond a un % de la vitesse saisie du fil.

Elle permet un amorgage a vitesse réduite, donc plus
doux et avec moins de projections.

Minimum 10%, Maximum 100%, Par défaut 50%
Burn back (URANOS...Classic)

Cette touche permet de régler le temps de fusion du fil
en I'empéchant de coller en fin de soudure.

Elle permet de régler la longueur de I'extrémité du fil
qui dépasse de la torche.

Minimum -2.00, Maximum +2.00, Par défaut syn.

@D

3.3 Menu set up

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

Les parameétres présents dans le menu set up sont organisés en
fonction du processus de soudage sélectionné et possedent un
code numérique.

Entrée dans le menu set up : il suffit d’appuyer pendant 5 s
sur potentiomeétre.

Sélection et réglage du parametre désiré : il suffit de tourner
le potentiometre pour afficher le code numérique relatif a ce
parametre. Le fait d’appuyer sur le potentiometre permet alors
d’afficher la valeur saisie pour le parametre sélectionné et le
réglage correspondant.

Sortie du menu set up : appuyer de nouveau sur le potentio-
meétre pour quitter la section “réglage”.

Pour quitter le menu set up, se déplacer sur le parametre “O”
(mémoriser et quitter) et appuyer sur le potentiométre.

3.3.1 Liste des parameétres du menu set up (MMA)

0 Mémoriser et quitter
Cette touche permet de mémoriser les modifications et
de quitter le menu set up.

1 Réinitialisation (reset)
Cette touche permet de ramener tous les parametres a
la valeur par défaut.

3 Hot start (surintensité)
Il permet de régler la valeur de hot start en MMA afin
d'avoir un démarrage plus ou moins "chaud" durant les
phases d'amorcage de l'arc, ce qui facilite en fait les
opérations de démarrage.
Parametre réglé en pourcentage (%) sur le courant de
soudage.
Minimum Off, Maximum 500%, Par défaut 80%
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Courant de soudage

Il permet de régler le courant de soudage.

Parametre réglé en Amperes (A).

Minimum 3A, Maximum Imax, Par défaut T00A

Arc force (dynamique d’arc)

Il permet de régler la valeur de I'Arc force en MMA afin
d'avoir une réponse dynamique plus ou moins énergé-
tique durant le soudage, ce qui facilite en fait le travail
du soudeur.

Augmenter la valeur de I'arc force pour réduire les ris-
ques de collage de |’électrode.

Parametre réglé en pourcentage (%) sur le courant de
soudage.

Minimum Off, Maximum 500%, Par défaut 30%
Dynamic power control (DPC)

Permet aux caractéristiques V/I choisies d’étre sélec-
tionnées.

I = C Courant constant
L'augmentation ou la diminution de la hauteur d’arc n'a
aucun effet sur le courant de soudage exigé.

(

Basique, Rutile, Acide, Acier, Fonte

1+ 20* Diminution du gradient de controle
L'augmentation de la hauteur d’arc entraine une baisse
du courant de soudage (et vice versa) selon une valeur
imposée de 1 a 20 Amps par volt.

-

Cellulosique, Aluminium

P = C* Puissance constante
'augmentation de la hauteur d’arc entraine une baisse du
courant de soudage (et vice versa) selon la régle : V.I = K.

-

Cellulosique, Aluminium

205
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Synergie MMA

Pour saisir la meilleure dynamique d'arc en sélection-
nant le type d'électrode utilisée :

1 Standard (Basique/Rutile)

2 Cellulosique

3 Acier

4 Aluminium

5 Fonte

Par défaut standard (1)

La sélection de la bonne dynamique d’arc permet de
bénéficier de génerateur pour obtenir les meilleures
performances de soudage.

La soudabilité parfaite de I'électrode utilisée nest pas
garantie (la soudabilité dépend de la qualité des consom-
mables et de leur stockage, des conditions de soudage et
d'utilisation, des applications possibles nombreuses ..).
Tension de coupure de l'arc

Pour saisir la valeur de tension a laquelle l'arc électrique
est obligé de s'éteindre.

Cette fonction permet de gérer les différentes conditions
de fonctionnement qui se présentent. Durant la phase de
soudure point par point par exemple, une basse tension
de coupure de I'arc réduit le réamorgage de I'arc lorsque
I'on éloigne I'électrode de la piece, réduisant ainsi les
projections, les brdlures et I'oxydation de cette derniere.

Siil faut utiliser des électrodes qui demandent une haute
tension, il est au contraire conseillé de saisir un seuil haut
pour éviter que l'arc ne séteigne durant le soudage.

@

Ne jamais saisir une tension de coupure d'arc
supérieure a la tension a vide du générateur.

500

551

601

602

603

751

752

852

Parametre saisi en Volts (V).

Minimum 0V, Maximum 99.9V. Par défaut 57V
Permet la sélection de I'interface graphique exigée:
Permet l'accés aux niveaux les plus hauts du set-up
(sélection):

USER : utilisateur

SERV : service

vaBW: vaBW

Verrouillage/déverrouillage

Permet le blocage d’acces au panneau de commandes
et la possibilité d’insérer un code de protection (consul-
ter le paragraphe « Verrouillage/déverrouillage »).
Réglage graduel

Permet le réglage graduel d’un parametre qui peut étre
personnalisé par |'opérateur.

Minimum 1, Maximum Imax, Par défaut 1

Parameétre externe CH1

Permet la gestion d’un parametre externe 1 (valeur
minimum).

Parametre externe CH1

Permet la gestion d’un parametre externe 1 (valeur
maximum).

Lecture du courant

Permet l'affichage de la valeur réelle du courant de
soudage.

Permet la sélection du mode d’affichage du courant de
soudage.

Lecture de la tension

Permet I'affichage de la valeur réelle de la tension de
soudage.

Permet la sélection du mode d’affichage de la tension
de soudage.

Activation TIG DC LIFT START

On= Active, Off= Non actifs

e o

TIG DC MMA

3.3.2 Liste des parametres du menu set up (MIG/MAG)
(URANOS...Classic)

0

Mémoriser et quitter

Cette touche permet de mémoriser les modifications et
de quitter le menu set up.

Réinitialisation (reset)

Cette touche permet de ramener tous les parametres a
la valeur par défaut.

Vitesse de fil

Permet le réglage de la vitesse d’avance de fil.
Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Par défaut
1.0m/min

Tension

Permet le réglage de la tension d’arc.

Permet le réglage de la hauteur d’arc pendant le soudage.
Tension élevée = arc long

Tension basse = arc court

Minimum 5V, Maximum 55.5V




10

11

12

15

16

30

31

202

500

551

Pré-gaz

Cette touche permet de sélectionner et de régler Iarri-
vée du gaz avant 'amorcage de l'arc.

Elle permet I'alimentation du gaz dans la torche et de
préparer la soudure.

Minimum off, Maximum 25 s, Par défaut 0.01 s.
Amorcage doux (Soft start)

Cette touche permet de régler la vitesse d’avancement
du fil durant les phases qui préceédent I’'amorgage.
Correspond a un % de la vitesse saisie du fil.

Elle permet un amorcage a vitesse réduite, donc plus
doux et avec moins de projections.

Minimum 10%, Maximum 100%, Par défaut 50% (syn)
Rampe moteur

Cette touche permet une transition graduelle entre la
vitesse d’amorgage du fil et la vitesse du fil.

Minimum off, Maximum 1.0 s, Par défaut off

Burn back

Cette touche permet de régler le temps de fusion du fil
en I'empéchant de coller en fin de soudure.

Elle permet de régler la longueur de I'extrémité du fil
qui dépasse de la torche.

Minimum -2.00, Maximum +2.00, Par défaut syn
Post gaz

Cette touche permet de saisir et de régler I'arrivée du
gaz en fin de soudure.

Minimum off, Maximum 10 s, Par défaut 2 s

Soudage par points

Cette touche permet d’activer le mode “par points” et
d’établir le temps de soudure.

Minimum 0.1 s, Maximum 25 s, Par défaut off

Point d’arrét

Cette touche permet d’activer le mode “point d’arrét”
et de régler I'intervalle des points entre deux soudures.
Minimum 0.1 s, Maximum 25 s, Par défaut off
Inductance

Permet le réglage électronique de I'inductance de série
du circuit de soudage..

Permet d’obtenir un arc plus ou moins rapide pour
compenser les mouvements du soudeur et 'instabilité
naturelle de la soudure.

Inductance basse = arc réactif (plus de projections)
Inductance haute = arc moins réactif (moins de projec-
tions).

Minimum -30, Maximum +30, Par défaut syn

XE (Mode Simple)

Non utilisé

XA (Mode Avancé)

Mode de soudage manuel.

Permet la sélection et le réglage manuel de chaque para-
metre de soudage.

XP (Mode Expert)

Permet la sélection et le réglage manuel de chaque para-
metre de soudage.

Permet d’utiliser une série de préréglages disponibles
dans la mémoire du générateur.

Le changement et la correction des réglages initiaux
proposés par l'installation est possible.

Permet l'accés aux niveaux les plus hauts du set-up
(sélection):

USER : utilisateur

SERV : service

vaBW: vaBW

Verrouillage/déverrouillage

Permet le blocage d’acces au panneau de commandes
et la possibilité d’insérer un code de protection (consul-
ter le paragraphe « Verrouillage/déverrouillage »).

601

602

603

604

605

705

707

751

752

757

760

852
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Réglage graduel

Permet le réglage graduel d'un parametre qui peut étre
personnalisé par |'opérateur.

Minimum 1, Maximum Imax, Par défaut 1

Parametre externe CH1

Permet la gestion d'un parametre externe 1 (valeur
minimum).

Parameétre externe CH1

Permet la gestion d'un parametre externe 1 (valeur
maximum).

Parametre externe CH2

Permet la gestion d’un parametre externe 2 (valeur
maximum).

Parametre externe CH2

Permet la gestion d’un parameétre externe 2 (valeur
maximum).

Calibration de résistance du circuit

Permet de calibrer le systeme.

Presser sur le potentiometre pour accéder au parametre 705.
Placer la buse guide fil en contact éléctrique avec la
piece a souder.

Appuyer sur la gachette de la torche et la maintenir
appuyée pendant au moins 1 s.

Calibration du moteur

Consulter la section « Calibration du moteur ».

Lecture du courant

Permet l'affichage de la valeur réelle du courant de
soudage.

Permet la sélection du mode d’affichage du courant de
soudage.

Lecture de la tension

Permet I'affichage de la valeur réelle de la tension de
soudage.

Permet la sélection du mode d’affichage de la tension
de soudage).

Lecture vitesse fil

Lecture encodeur moteur 1.

Lecture du courant (moteur)

Permet l’affichage de la valeur réelle du courant
(moteur).

Activation TIG DC LIFT START

On= Active, Off= Non actifs

bm > ™

TIG DC MMA

3.3.3 Liste des parametres du menu set up (MIG/MAG)
(URANOS...Smart)

0

Mémoriser et quitter

Cette touche permet de mémoriser les modifications et

de quitter le menu set up.

Réinitialisation (reset)

Cette touche permet de ramener tous les parametres a

la valeur par défaut.

Vitesse de fil

Permet le réglage de la vitesse d’avance de fil.

Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Par défaut

1.0m/min

Courant

Permet le réglage du courant de soudage.

Minimum 6A, Maximum Imax

Epaisseur de piece a souder

Permet la sélection de I"épaisseur de la piece a souder.

Permet le réglage de I'appareil grace au réglage de la

piece a souder.

Cordon d'angle

Permet de régler la profondeur du cordon sur une sou-
1

dure d'angle. 83
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12

15

16

30

31

32

33
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Tension

Permet le réglage de la tension d’arc.

Permet le réglage de la hauteur d’arc pendant le soudage.
MIG/MAG manuel:

Tension élevée = arc long

Tension basse = arc court

Minimum 5V, Maximum 55.5V

MIG/MAG synergic:

Minimum 5V, Maximum 55.5V, Par défaut syn

Pré-gaz

Cette touche permet de sélectionner et de régler Iarri-
vée du gaz avant I'amorgage de l'arc.

Elle permet I'alimentation du gaz dans la torche et de
préparer la soudure.

Minimum off, Maximum 25 s, Par défaut 0.01 s.
Amorcage doux (Soft start)

Cette touche permet de régler la vitesse d’avancement
du fil durant les phases qui précedent I'amorgage.
Correspond a un % de la vitesse saisie du fil.

Elle permet un amorgage a vitesse réduite, donc plus
doux et avec moins de projections.

Minimum 10%, Maximum 100%, Par défaut 50% (syn)
Rampe moteur

Cette touche permet une transition graduelle entre la
vitesse d’amorgage du fil et la vitesse du fil.

Minimum off, Maximum 1.0 s, Par défaut off

Burn back

Cette touche permet de régler le temps de fusion du fil
en I'empéchant de coller en fin de soudure.

Elle permet de régler la longueur de I'extrémité du fil
qui dépasse de la torche.

Minimum -2.00, Maximum +2.00, Par défaut syn
Post gaz

Cette touche permet de saisir et de régler I'arrivée du
gaz en fin de soudure.

Minimum off, Maximum 10 s, Par défaut 2 s

Soudage par points

Cette touche permet d’activer le mode “par points” et
d’établir le temps de soudure.

Minimum 0.1 s, Maximum 25 s, Par défaut off

Point d’arrét

Cette touche permet d’activer le mode “point d’arrét”
et de régler I'intervalle des points entre deux soudures.
Minimum 0.1 s, Maximum 25 s, Par défaut off
Tension secondaire (Bilevel MIG)

Permet le réglage de la tension du niveau de pulsation
secondaire.

Permet d’obtenir une plus grande stabilité de I’arc pen-
dant les différentes phases de pulsation.

Minimum -5.0, Maximum +5.0, Par défaut syn
Inductance secondaire (Bilevel MIG)

Permet le réglage de I'inductance du niveau de pulsation
secondaire.

Permet d’obtenir un arc plus ou moins rapide pour
compenser les mouvements du soudeur et |'instabilité
naturelle de la soudure.

Inductance basse = arc réactif (plus de projections)
Inductance haute = arc moins réactif (moins de projections).
Minimum -30, Maximum +30, Par défaut syn

202

207

331

500

551

601

602

603

604

605

705

Inductance

Permet le réglage électronique de I'inductance de série
du circuit de soudage.

Permet d’obtenir un arc plus ou moins rapide pour
compenser les mouvements du soudeur et I'instabilité
naturelle de la soudure.

Inductance basse = arc réactif (plus de projections)
Inductance haute = arc moins réactif (moins de projections).
Minimum -30, Maximum +30, Par défaut syn
Activation synergie (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Off= synergie (G3/4 Si1 - 100% CO,) désactivé

On= synergie (G3/4 Si1 - 100% CO,) activé (en mode
G3/4 Si1 - Ar18% CO,)

Tension (MIG/MAG synergic)

Permet de régler la tension de soudage.

XE (Mode Simple)

Pour la soudure en MIG manuel avec le réglage de la
rampe moteur.

XM (Mode moyenne)

Permet la sélection du procédé de soudage, MIG manuel
par l'enregistrement du matériau a souder.

Les réglages restent inchangés durant les différentes
phases de soudage.

(Consulter le paragraphe 14-15 «Panneau de com-
mande frontal»).

XA (Mode Avancé)

Pour la soudure en MIG manuel et MIG synergique.
Les réglages restent inchangés durant les différentes
phases de soudage.

XP (Mode Expert)

Pour le soudage en MIG manuel et MIG synergique.
Le controle synergique reste activé durant les différentes
phases de soudage. Les parametres de soudage sont
constamment contrélés et corrigés, si nécessaire, grace a
une analyse précise des caractéristiques de I'arc électrique!

Permet I'accés aux niveaux les plus hauts du set-up
(sélection):

USER : utilisateur

SERV : service

vaBW: vaBW

Verrouillage/déverrouillage

Permet le blocage d’acces au panneau de commandes
et la possibilité d’insérer un code de protection (consul-
ter le paragraphe « Verrouillage/déverrouillage »).
Réglage graduel

Permet le réglage graduel d’un parametre qui peut étre
personnalisé par |'opérateur.

Minimum 1, Maximum Imax, Par défaut 1

Parametre externe CH1

Permet la gestion d’un parameétre externe 1 (valeur
minimum).

Parameétre externe CH1

Permet la gestion d’un parametre externe 1 (valeur
maximum).

Parametre externe CH2

Permet la gestion d’un parameétre externe 2 (valeur
maximum).

Parameétre externe CH2

Permet la gestion d’un parametre externe 2 (valeur
maximum).

Calibration de résistance du circuit

Permet de calibrer le systeme.

Presser sur le potentiomeétre pour accéder au paramétre 705.
Placer la buse guide fil en contact éléctrique avec la
piece a souder.

Appuyer sur la gachette de la torche et la maintenir
appuyée pendant au moins 1 s.




707  Calibration du moteur
Consulter la section « Calibration du moteur ».
751 Lecture du courant
Permet l'affichage de la valeur réelle du courant de
soudage.
Permet la sélection du mode d’affichage du courant de
soudage.
752  Lecture de la tension
Permet I'affichage de la valeur réelle de la tension de
soudage.
Permet la sélection du mode d’affichage de la tension
de soudage).
757  Lecture vitesse fil
Lecture encodeur moteur 1.
760  Lecture du courant (moteur)
Permet l’affichage de la valeur réelle du courant
(moteur).
Activation TIG DC LIFT START
On= Active, Off= Non actifs

fm > 7=

TIG DC M
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3.4 Verrouillage/déverrouillage (Lock/unlock)
Permet le blocage d’acces a tous les réglages du panneau de
commandes grace a un code de sécurité.

Entrer dans le menu de sélection (Set-up) par une pression d’au

moins 5 secondes sur le bouton de réglage.

Sélectionner le parametre désiré (551).

Activer le réglage du parametre sélectionné par une pression sur

le bouton de réglage.

Sélectionner un code numérique (mot de passe) en tournant le

potentiometre.

Confirmer la modification par une pression sur le bouton de

réglage.

La poursuite de toute opération sur un panneau de contrble

bloqué fait apparaitre un écran spécial.

- Accéder temporairement (5 minutes) aux fonctionnalités du
panneau en tournant le potentiometre et en entrant le mot
de passe correct.

Confirmer la modification par une pression sur la touche/
potentiometre.

- Déverrouiller définitivement le panneau de commande en
entrant dans le menu de sélection (Set-up) (suivre les ins-
tructions décrites ci-dessus) et ramener le paramétre 551 en
position « off ».

Confirmer le changement par une pression sur le bouton de
réglage.

—~—
 bohlerysens

3.5 Calibration du moteur (configuration 707)

Permet la calibration de I'installation.

Entrer dans la configuration en appuyant sur la touche encodeur

pendant au moins 5 secondes.

Sélectionner le parametre désiré (707).

Appuyer sur l'encodeur (1) pour effectuer la calibration (t1).

cm
; [t1]e<T—1

04——2

Z—

Utiliser un metre pour mesurer la longueur du fil alimenté.
Tourner I'encodeur (2) en entrant la longueur mesurée en cm
avec le metre.

Appuyer sur l'encodeur (1) pour effectuer la calibration (t2).

cm
S [t2]e<1—1

[1200<—2

—

Utiliser un metre pour mesurer la longueur du fil alimenté.
Tourner I'encodeur (2) en entrant la longueur mesurée en cm
avec le métre.

Appuyer sur l'encodeur (1) pour terminer la procédure de cali-
bration.

3.6 Gestion des commandes externes

Permet la sélection du mode de gestion des parametres de sou-
dage par des commandes externes (RC, torches ...).

Entrer dans le menu de sélection (Set-pu) par une pression d’au
moins 5 secondes sur le bouton de réglage.

Sélectionner le paramétre désiré (602-603-604-605).
Sélectionner le paramétre souhaité (Min-Max) par une pression
sur le bouton de réglage.

Régler le parametre souhaité (Min-Max) en tournant le poten-
tiometre.

Sauvegarder et sortir de I’écran en cours par une pression sur la
touche/ potentiomeétre.

3.7 Codes d’alarmes

EO1, EO2  Alarme thermique
Il est conseillé de ne pas éteindre le générateur
lorsque ce voyant est allumé afin que le ventilateur
puisse continuer a tourner et a refroidir les pieces
surchauffées.

EO7 Alarme alimentation moteur dévidoir

EO8 Alarme moteur bloqué

E10 Alarme module de puissance

E13 Alarme communication (FP)

E18 Alarme programme non valide

E19 Alarme systeme de configuration

E20 Alarme défaut mémoire

E21 Alarme perte de données

E40 Alarme alimentation générateur

E43 Alarme manque de liquide de refroidissement
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3.8 Panneau arriere

o

(] o
O O
™ <
s B3
e @ 1
o e ..
=©r o=
© (0) Q=
J
| o I o
1 Cable d'alimentation
@ Il permet d'alimenter linstallation en la branchant au
secteur.
2 Raccord gaz (MIG/MAG)
3 Entrée cable d’interface (CAN-BUS) (RC) (Optionnel)
4 Interrupteur Marche/arrét

Il commande l'allumage électrique du générateur en
deux positions, “O” éteint, “I” allumé.

@
@D

3.9 Panneau prises

==

| 2
(@) 3
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—0n
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1 Raccord torche
Il permet la connexion de la torche MIG/MAG.
2 Raccord de puissance négative
@ Elle permet la connexion du cable de masse en soudage
électrode.
Permet le branchement du cable de masse en MIG/
MAG.

Elle permet la connexion de la torche en TIG.

86

3 Raccord de puissance positive

Elle permet la connexion de la pince porte-électrode en
MMA ou du cable de masse en TIC.

Elle permet la connexion de l'appareil de changement
de tension (MIG/MAQ).

4 Dispositifs externes (Torche MIG/MAG)

5 Changement de polarité du soudage

4 ACCESSOIRES

4.1 Généralités (RC)

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

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”.

Ce dispositif permet de modifier le courant de sortie a distance,
sans interrompre le processus de soudure ou abandonner la
zone de travail.

4.4 Commande a distance RC 200

Le dispositif RC 200 est une commande a distance qui permet
dafficher et de modifier tous les parametres disponibles sur le
panneau de commande du générateur auquel il est relié.




4.5 Torches série MIG/MAG

1 Bouton torche

“Consulter le manuel d’instructions”.

4.6 Torches série MIG/MAG - DIGIMIG

Les torches de la série MB501D PLUS sont des torches MIG/
MAG numériques qui permettent de contréler les principaux
parameétres de soudage :

- courant de soudage (Mode MIG/MAG synergique)

- longueur d'arc (Mode MIG/MAG synergique)

- vitesse du fil (Mode MIG/MAG manuel)

- tension de soudage (Mode MIG/MAG manuel)

- rappel des programmes

et d’afficher les mesures réelles de :

- I'intensité de soudage

- la tension de soudage

4.7 Torches série Push-Pull

1 Bouton torche

“Consulter le manuel d’instructions”.

4.8 Kit RC 73.11.021

"Consulter le paragraphe "Installation kit/accessoires".

:‘ béhlerwelding
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5 ENTRETIEN

Effectuer I'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 poussiere métallique a proximité et sur
les grilles d"aération.

Couper l'alimentation électrique de I'installation
avant toute intervention !

Contréles périodiques sur le générateur :

i - Effectuer le nettoyage interne avec de lair

b com-primé a basse pression et des brosses

= souples.

- Controler les connexions électriques et tous les
cables de branchement.

Pour la maintenance ou le remplacement des composants
des torches, de la pince porte-électrode et/ou des cables de
masse :

Controler la température des composants et s'as-
F surer 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 'opérateur ne
respecte pas ces instructions.

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 piéces de la part de
personnel non autorisé implique I'annulation immédiate de
la garantie du produit.

L'installation ne doit étre soumise a aucun type de modifi-
cation.

Le constructeur décline toute responsabilité si 'opérateur ne
respecte pas ces instructions.

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause Pas de tension de réseau au niveau de la prise
d’alimentation.
Solution Effectuer une vérification et procéder a la répara-

tion de l'installation électrique.
S’adresser a un personnel spécialisé.
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Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
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Connecteur ou cable d’alimentation défectueux.
Remplacer le composant endommagé.

S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Fusible grillé.
Remplacer le composant endommagé.

Interrupteur marche/arrét défectueux.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser service apres-vente le plus proche pour
la réparation de l'installation.

Installation électronique défectueuse.
S’adresser service apres-vente le plus proche pour
la réparation de I'installation.

Absence de puissance a la sortie (l'installation ne soude pas)

Cause
Solution

Cause

Solution

Cause

Solution

Cause
Solution

Cause

Solution

Cause
Solution

gachette de torche défectueux.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser service apres-vente le plus proche pour
la réparation de I'installation.

Installation a surchauffé (défaut thermique - voyant
jaune allumé).

Attendre que le systeme refroidisse sans éteindre
I'installation.

Panneau latéral ouvert ou contact de la porte
défectueux.

Pour la sécurité de l'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.

Connexion a la masse incorrecte.
Procéder a la connexion correcte a la masse.
Consulter le paragraphe “Mise en service”.

Tension de réseau hors plage (voyant jaune allumé).

Ramener la tension de réseau dans la plage d'ali-
mentation du générateur

Effectuer le raccordement correct de I'installation.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.

Installation électronique défectueuse.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Courant de sortie incorrect

Cause

Solution

Cause

Solution

Cause

Solution
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Sélection erronée du mode de soudage/découpage
ou sélecteur défectueux.

Procéder a la sélection correcte du mode de sou-
dage/découpage.

Réglages erronés des parameétres et des fonctions
de l'installation.

Réinitialiser I'installation et régler de nouveau les
parameétres de soudage/découpage.

Potentiometre d’interface du réglage du courrant
de soudage/découpage défectueux.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Tension de réseau hors plage.
Effectuer le raccordement correct de I'installation.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.

Phase manquante.
Effectuer le raccordement correct de I'installation.
Consulter le paragraphe “Raccordement”.

Installation électronique défectueuse.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Dévidage du fil bloqué

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Gachette de torche défectueuse.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de linstallation.

Galets non adaptés ou usés.
Remplacer les galets.

Moto réducteur défectueux.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Gaine de la torche endommaggée.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Dévidoir non alimenté

Vérifier la connexion au générateur.

Consulter le paragraphe “Raccordement”.
S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Enroulement du fil sur la bobine irrégulier.
Réajuster le fil ou remplacer la bobine.

Buse de la torche a fondu (le fil colle)
Remplacer le composant endommagé.

Dévidage du fil irrégulier

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause

Solution

Gachette de la torche défectueuse.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Galets non adaptés ou usés.
Remplacer les galets.

Moto réducteur défectueux.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Gaine de la torche endommagée.

Remplacer le composant endommagé.

S’adresser au service aprés-vente le plus proche
pour la réparation de linstallation.

Embrayage d’axe dur ou dispositifs de blocage des
galets mal réglés.

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 I'installation d’alimentation du
gaz en parfaites conditions.
Cause Parameétres de soudage/découpage incorrects.
Solution  Effectuer un controle de l'installation de soudage/

découpage.
S’adresser au service apres-vente le plus proche
pour la réparation de l'installation.

Projections excessives

Cause Longueur de l'arc incorrecte.

Solution Réduire la distance entre I'électrode et la piece.
Réduire la tension de soudage.

Cause Parametres de soudage/découpage incorrects.

Solution  Réduire la tension de soudage/découpage.

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/découpage incorrect.

Solution Réduire l'inclinaison de la torche.

Pénétration insuffisante

Cause Mode de soudage/découpage incorrect.

Solution Réduire la vitesse de progression du soudage/
découpage.

Cause Parametres de soudage/découpage incorrects.

Solution  Augmenter l'intensité de soudage/découpage.

Cause Electrode inadaptée.

Solution Utiliser une électrode de diametre inférieur.

Cause Préparation incorrecte des bords.

Solution  Augmenter le chanfrein.

Cause Connexion a la masse incorrecte.

Solution Procéder a la connexion correcte a la masse.
Consulter le paragraphe “Mise en service”.

Cause Dimension des piéces a souder/découper trop
importante.

Solution  Augmenter |'intensité de soudage/découpage.

Cause Pression de I'air insuffisante.

Solution  Régler le débit de gaz.

Consulter le paragraphe “Mise en service”.

Inclusions de scories

Cause Encrassage.

Solution  Effectuer un nettoyage des pieces avant d’effectuer
le soudage/découpage.

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution
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Diametre de |’électrode trop gros.
Utiliser une électrode de diamétre inférieur.

Préparation incorrecte des bords.
Augmenter le chanfrein.

Mode de soudage/découpage incorrect.

Réduire la distance entre I'électrode et la piece.
Avancer régulierement pendant toutes les phases
de soudage/découpage.

Inclusions de tungstene

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Soufflures
Cause
Solution

Collages
Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Parametres 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.

Affater 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 l'arc incorrecte.

Augmenter la distance entre I'électrode et la
piece.

Augmenter la tension de soudage.

Parametres de soudage/découpage incorrects.
Augmenter l'intensité de soudage/découpage.

Mode de soudage incorrect.
Augmenter |'inclinaison de la torche.

Dimension des piéces a souder/découper trop
importantes.

Augmenter l'intensité de soudage/découpage.
Augmenter la tension de soudage.

Dynamique d’arc incorrecte.
Changer la masse de place sur une valeur supérieure.

Effondrement du métal

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Cause
Solution

Parametres de soudage incorrects.
Réduire la tension de soudage.
Utiliser une électrode de diametre inférieur.

Longueur de l'arc incorrecte.
Réduire la distance entre |'électrode et la piece.
Réduire la tension de soudage.

Mode de soudage incorrect.

Réduire la vitesse d’oscillation latérale de remplis-
sage.

Réduire la vitesse de progression du soudage.

Gaz de protection insuffisant.
Utiliser des gaz adaptés aux matériaux a souder.
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Oxydations

Cause Gaz de protecion insuffisant.

Solution Régler le débit de gaz.
Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz
de la torche.

Porosité

Cause Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur les pieces a souder/découper.

Solution Effectuer un nettoyage des pieces avant de souder.

Cause Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur métal d’apport.

Solution  Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.
Toujours conserver le d’apport en parfaites condi-
tions.

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 Longueur de l'arc incorrecte.

Solution Réduire la distance entre |’électrode et la piece.
Réduire la tension de soudage.

Cause Présence d’humidité dans le gaz de soudage/
découpage.

Solution  Toujours utiliser des produits et des matériaux de
qualité.
Veiller a maintenir l'installation d’alimentation du
gaz en parfaites conditions.

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 Solidification du bain de soudure trop rapide.

Solution  Réduire la vitesse de progression du soudage/

découpage.
Préchauffer les pieces a souder/découper.
Augmenter l'intensité de soudage/découpage.

Faissures chaudes

Cause Parametres de soudage/découpage incorrects.

Solution Réduire la tension de soudage/découpage.
Utiliser une électrode de diametre inférieur.

Cause Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur les pieces a souder/découper.

Solution Effectuer un nettoyage des pieces avant d’effectuer
le soudage/découpage.

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/découpage incorrect.

Solution  Suivre les étapes correctes pour le type de joint a

souder/découper.
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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/couper.
Solution Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de

saleté sur le métal d’apport.

Préchauffer les pieces a souder/couper.

Suivre les étapes correctes pour le type de joint a
souder/découper.

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 cable de masse, et une
fois que I'arc a jailli, retirer la baguette rapidement jusqu’a la
distance de soudage normale.

En général une surintensité de l'intensité par rapport I'intensité
initiale du soudage (Hot-Start) est utile pour améliorer I'amor-
gage de l'arc.

Apres I'amorcage 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 |’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
Iélectrode 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 |’électrode est normalement exé-
cuté par oscillations et arréts sur les bords du cordon de facon 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 Gas)
est basé sur un arc électrique qui jaillit entre une électrode
infusible (tungsténe 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 tungstene
dangereuses dans la soudure, |’électrode ne doit jamais toucher
la piece a souder, et c’est pour cela qu’on génere une décharge
a l'aide d'un générateur HF, ce qui permet d’amorcer l'arc
électrique a distance.

Il existe un autre type d’amorgage, 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 I’électrode et la piece ; en éloignant
I'électrode I'arc s’amorcera et l'intensité augmentera jusqu’a
atteindre la valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est
utile de pouvoir vérifier avec précision I'évanouissement de
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).

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 '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 ['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 premiére 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 dutiliser des électrodes en tungstene au tho-
rium (2% de thorium couleur rouge) ou bien des électrodes au
cérium ou au lanthane avec les diamétres suivants :

@ électrode (mm) gamme de courant (A)

1.0 15+75
1.6 60-+150
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.

Gaz de protection

On utilise presque toujours I'Argon pur (99,99%).

Courant de | @ 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 I'acier ou les textes spécifiques.

Consulter le manuel d'instructions du générateur.
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7.3 Soudage en continu (MIG/MAG)
Introduction
Un systeme MIG est formé d’un générateur a courant continu,

d’un dévidoir de fil, d'une bobine de fil, d'une torche et de gaz.

BOBINE FIL

ALIMENTATEUR FIL

TORCHE

GENERATEUR

Installation de soudage MIG manuel

Le courant est transféré a 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 |’électrode permet d’avoir deux systemes de
transfert. La premiére méthode appelée “TRANSFERT PAR
COURTS-CIRCUITS (SHORT-ARC)” met |’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 Courant

o Tension

Sch. Ta
pt /Q\ i%l
/AVANT LE TRANSFERT DURANT LA STRICTION AAPRES LE TRANSFERT
Sch. 1b

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
I"électrode et de tomber dans le bain de fusion en un deuxieme
temps (Sch. 1b).
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Parametres de soudage

La visibilité de Iarc 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 sou-
dage.

Les schémas 2 et 3 montrent les rapports existants entre les

différents parametres de soudage.

A

ZONEDETRAVAIL
EN SPRAY-ARC ©

TENSION D’ARC (V)

.

100 200 300 400
COURANT (A)

Sch. 2 Diagramme pour choisir la meilleure caractéristique de
travail.

COURANT (A)

i3 i sl :
SPRAY-ARC 34V W »
SHORT-ARC20V ® |

2 4 6 8 10 12 14 16
VITESSE D’ALIMENTATION (m/min)

Sch. 3 Rapport entre la vitesse d'avancement du fil et l'intensité du
courant (caractéristique de fusion) en fonction du diamétre 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 (& '
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) )
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/ i
PULVERISATION ©
AXIALE (spray arc) — I 2 f
150 - 250 A 200 - 350 A 300 - 500 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 (CO5)
En utilisant le CO, 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 problemes 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 problemes 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 Iégers 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 |'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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8 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Tension d'alimentation U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Fusible retardé 16/20A 10/16A 16/20A
Communication bus DIGITALE DIGITALE DIGITALE
Puissance maximum absorbée (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Puissance maximum absorbée (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Facteur de puissance PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Rendement (1) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Courant maximum absorbé 11max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Courant effectif 11eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Facteur d'utilisation (40°C)
(x=30%) /- /- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- /-
(x=50%) - 270A/- -
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Facteur d'utilisation (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Gamme de réglage 12 3-270A 3-270A 3-270A
Tension du moteur de dévidoir Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Degré de protection IP IP23S IP23S IP23S
Classe d'isolation H H H
Dimensions (Ixdxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Poids 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Normes de construction EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
Cable d'alimentation 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2
Longueur du cable d’alimentation 5m 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 I'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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Toda reparacién, o modificacién, no autorizada por SELCO s.r.l. hara decaer la validez invalidara esta declaraciéon.

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

e —

Lino Frasson
Chief executive
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Peligros inminentes que causan lesiones graves y comportamientos peligrosos que podrian causar lesiones graves

Comportamientos que podrian causar lesiones no leves, o dafos a las cosas

Las notas antecedidas precedidas de este simbolo son de carécter técnico y facilitan las operaciones




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 aplicacién negligente
de cuanto escrito del contenido de este manual.

o)
§

* El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operacio-
nes para las cuales ha sido disenado, en los modos y dentro
de los campos previstos en la placa de identificacién y/o en
este manual, segln 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.

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién
del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte
con personal cualificado.

1.1 Entorno de utilizacion

* Este equipo tiene que ser debe utilizarse solo para fines pro-
fesionales en un local industrial.
El fabricante no responde de dafos 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 maxima sobre el nivel
del mar de 2000 m (6500 pies).

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.
1.2 Proteccion personal y de terceros
El proceso de soldadura (corte) es una fuente noci-
/ ﬁ va de radiaciones, ruido, calor y emanaciones
:'L{/; gaseosas.
Péngase prendas de proteccion 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
- cefiida al cuerpo y sin dobleces

-
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Utilice siempre zapatos resistentes y herméticos al
agua.

Utilice siempre guantes que garanticen el aisla-
miento eléctrico y térmico.

Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger
la zona de soldadura (corte) de los rayos, chispas y
escorias incandescentes.

Advierta a las demds personas que se protejan de
los rayos del arco, o del metal incandescente y que
no los fijamente.

Use mascaras con protecciones laterales para la
cara y filtro de proteccion 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
(corte).

iiiNo use lentes de contacto!!!

Use auriculares si el proceso de soldadura (corte) 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.

Q0 D

Evite el contacto entre manos, cabellos, ropas,

herramientas, etc. y piezas moviles, a saber:

- ventiladores

- ruedas dentadas

- rodillos y ejes

- bobinas de hilo

* No trabaje sobre las ruedas dentadas cuando el alimentador
de alambre estd funcionando.

N

* El equipo no debe ser modificado.
La desactivacién de los dispositivos de proteccién en las uni-
dades de avance del alambre es muy peligrosa y el fabricante
no asumird ninguna responsabilidad por los dafos provoca-
dos a personas y bienes.

* Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los
trabajos de soldadura (corte).

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.

Mantenga la cabeza lejos de la antorcha PLASMA.
El flujo de corriente que sale puede provocar lesio-
nes graves en las manos, el rostro y los ojos.

excesivo podria provocar graves quemaduras.

r\
" No toque las piezas recién soldadas (corte), el calor
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e Tome todas las medidas de precaucién anteriores incluso
durante los trabajos de post-soldadura (corte), puesto que de
las piezas que se estan enfriando podrian saltar escorias.

* Compruebe que la antorcha se haya enfriado antes de efec-
tuar trabajos o mantenimientos.

Compruebe que el grupo de refrigeracién esté apa-
gado antes de desconectar los tubos de suministro y
de retorno del liquido refrigerante. El liquido calien-
te que sale podria provocar graves quemaduras.

>

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.

>

1.3 Proteccion contra los humos y
gases

0 4
4

Los humos, gases y polvos producidos por la soldadura (corte)
pueden ser perjudiciales para la salud.

El humo producido durante la soldadura (corte), en determi-
nadas circunstancias, puede provocar cancer o dafnos al feto
en las mujeres embarazadas.

Mantenga la cabeza lejos de los gases y del humo de soldadura
(corte).

Proporcione una ventilacion adecuada, natural o forzada, en
la zona de trabajo.

e En el caso de ventilacién insuficiente, utilice mascarillas con
respiradores.

En el caso de soldaduras (cortes) en lugares angostos, se acon-
seja que una persona controle al operador desde el exterior.

* No use oxigeno para la ventilacion.

Compruebe la eficacia de la aspiracion, 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 vy las fichas técnicas.

No suelde (corte) en lugares donde se efecttien desengrases o
donde se pinte.

Coloque las botellas de gas en espacios abiertos, o con una
buena circulacion de aire.

1.4 Prevencion contra incendios/explo-

f;‘\E siones

El proceso de soldadura (corte) puede originar incendios y/o
explosiones.

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.
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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 (corte) encima o cerca de recipientes bajo pre-
sion.

No suelde ni corte recipientes o tubos cerrados.

Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o reci-
pientes, incluso si éstos estan abiertos, vacios y bien limpios.
Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrian
provocar explosiones.

No suelde (corte) en lugares donde haya polvos, gas, o vapo-
res explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo ten-
sibn 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.

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 proteccion de la valvula 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 valvula de la botella.

Cierre la valvula de la botella cuando haya terminado de
soldar.

Nunca suelde (corte) sobre una botella de gas bajo presion.

No conecte una botella de aire comprimido directamente
con al reductor de la maquina: si la presién sobrepasa la
capacidad del reductor, éste podria estallar.




1.6 Proteccion contra descargaseléctricas

* Las descargas eléctricas suponen un peligro de muerte.

* No toque las piezas internas ni externas bajo tensién del
equipo de soldadura/corte mientras el equipo éste se encuen-
tre activado (antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos,
alambres, rodillos y bobinas estan 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 proteccién de tierra.

* No toque simultaneamente dos antorchas, o dos pinzas por-
taelectrodos.

Interrumpa inmediatamente la soldadura (corte) si nota una
descarga eléctrica.

([

1.7 Campos electromagnéticos y

(((A’)) interferencias

El dispositivo de inicio y estabilizacion del arco se
proyecta para el funcionamiento con gufa 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.

* 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 acusticos.

R 4

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 dreas
residenciales en las que la energia eléctrica se suministra desde
un sistema publico de baja tensién. Puede ser potencialmente
dificil asegurar la compatibilidad electromagnética de los dispo-
sitivos de clase A en estas areas, a causa de las perturbaciones
irradiadas y conducidas.

Las personas con aparatos electronicos vitales (mar-
capasos) deberian consultar al médico antes de
acercarse al area donde se estan efectuando solda-
duras por arco, o corte por plasma.

—~—
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Instalacién, uso y evaluacién 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 sélo para fines profesiona-

les en un local industrial.

El fabricante no responde de danos provocados por un uso del

equipo en entornos domésticos.

)

El usuario debe ser un experto del sector y como tal
es responsable de la instalacién y del uso del aparato
segun las indicaciones del fabricante.

Si se detectasen perturbaciones electromagnéticas,
el usuario del equipo tendrd que resolver la situacién
sirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.
Debe procurar reducir las perturbaciones electro-

(((.’)) magnéticas hasta un nivel que no resulte molesto.

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.
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
maxima impedancia de red admitida (Zmax) o la minima poten-
cia de instalacién (Ssc) disponible en el punto de interactuacion
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 y corte

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 solda-
dura.

- Los cables deben estar apartados de otros cables.

Conexién equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metélicos de la
instalacién del equipo de soldadura (corte) y aquéllos los que se
encuentran cerca tienen que estar conectados a tierra.

Respete las normativas nacionales referentes a la conexion
equipotencial.
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Puesta a tierra de la pieza de trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por

motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus dimensiones y

posicién, 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 dafe otros aparatos eléctricos.

Respete las normativas nacionales referentes a la conexion 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 (corte).

S

1P23S

- Para evitar el contacto de los dedos con partes peligrosas y la
entrada de cuerpos s6lidos 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
estan en movimiento.

2 INSTALACION

La instalacion debe efectuarla solamente perso-
nal experto y habilitado por el fabricante.

1.8 Grado de proteccion IP

Durante la instalacion compruebe que el la fuen-
te de alimentacion esté desconectada de la toma
de corriente.

(o &

La conexion de los fuentes de alimentacion en
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 subestime el peso del equipo, consulte las
caracteristicas técnicas.

>

No traslade ni detenga la carga encima de per-
sonas u objetos.

No aplique una presion excesiva sobre el equi-
po.

&=
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Esta prohibido utilizar el asa para levantar el
equipo.

2.2 Colocacion del equipo

Ae—

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.

2.3 Conexion

D=

El equipo incluye un cable de alimentacién para la conexion
ala red.

El equipo puede alimentarse con:

- 400V trifasica

- 230V trifasica

A

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; (ejemplo: Vnom 400V la tension de trabajo
estd comprendida entre 320V y 440V).

@Il




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-

i?

bles y con la méxima potencia suministrable por el generador
nominal.

Por lo general, se aconseja utilizar grupos elec-

1] trégenos de potencia con el doble de potencia de

b la fuente de alimentacion si es monofasica, y

equivalente a 1,5 veces si es trifasica.

Se aconseja la utilizacion de grupos electrége-
nos con controlador electrénico.

([

1
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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
alimentacion 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 instalacion.

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.

2.4 Instalacion

Conexi6n para la soldadura MMA

(

La conexiéon que muestra la figura da como
resultado una soldadura con polaridad inverti-
da. Para obtener una soldadura con polaridad
directa, invierta la conexion.

3 (4

- Conecte el conector (1) del cable de la pinza de masa a la
toma negativa (-) (2) del generador.

- Conecte el conector (3) del cable de la pinza portaelectrodo
a la toma positiva (+) (4) del generador.

-
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Conexién para la soldadura TIG

Conecte el conector (5) del cable de la pinza de masa a la
toma positiva (+) (6) del generador.

Conecte la unién de la antorcha TIG (7) a la toma de la antor-
cha (8) del generador.

Conecte por separado el conector del tubo de gas de la antor-
cha a la distribucién del gas.

Puede ajustar el flujo de gas de proteccién con
la llave situada normalmente sobre la antorcha.

(

Conexién para soldadura MIG/MAG

Conectar la antorcha MIG/MAG al adaptador central (9) com-
probando que el anillo de sujecion esté totalmente apretado.
Conecte el tubo de retorno del liquido refrigerante agua de
color rojo de la antorcha al conector de entrada de la unidad
de refrigeracion (10) (color rojo - simbolo G-

Conecte el tubo de alimentacién del liquido refrigerante agua
de color azul de la antorcha al conector de salida de la unidad
de refrigeracion (11) (color azul - simbolo @').

Conecte el cable de potencia (12) al polo positivo (13) de la
regleta de conexiones para el cambio de polaridad (consulte
"Cambio de polaridad de soldadura").

Conecte el cable de senal (14) al conector especifico (15)
situado en la parte frontal de la fuente de alimentacion.

Conecte el conector (16) del cable de la pinza de masa a la
toma negativa (-) (17) del generador.
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- Compruebe que la ranura del rodillo coincida con el didme-
tro del alambre que se desea utilizar.

- Destornille la tuerca (18) de la devanadera portacarrete e
insertar el rodillo.

Inserte el perno del eje, introduzca la bobina, coloque la tuer-
ca (18) en su posicion y regule el tornillo de friccion (19).

- Desbloquee el soporte remolque del motorreductor (20)
introduciendo la punta del alambre en la arandela gufa del
alambre vy, haciéndolo pasar sobre el rodillo, en la conexién
de la antorcha. Bloquee en posicién el soporte remolque
controlando que el alambre haya entrado en la ranura de los
rodillos.

- Pulse el bot6n de avance del alambre para cargar el alambre
en la antorcha.

- Conecte el tubo de gas a la boquilla trasera.

- Ajuste el flujo de gas de 5 a 20 I/min.

Cambio de polaridad de soldadura

Este dispositivo permite soldar cualquier alambre de soldadura
existente en el mercado mediante una sencilla seleccion de la
polaridad de soldadura (directa o inversa).

Polaridad inversa: el cable de potencia que proviene de la
antorcha (21) debe conectarse al polo positivo (+) (22) de la
regleta de conexion. El cable de potencia que proviene de la
toma de masa (23) debe conectarse al polo negativo (-) (24) de
la regleta de conexion.
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Polaridad directa: el cable de potencia que proviene de la
antorcha (25) debe conectarse al polo negativo (-) (26) de la
regleta de conexion. El cable de potencia que proviene de la
toma de masa (27) debe conectarse al polo positivo (+) (28) de
la regleta de conexion.

iEl equipo sale de fabrica regulado para ser usado con polaridad
inversa!

3 PRESENTACION DEL SISTEMA

3.1 Generalidades

Los URANOS 2700 SMC son generadores inverter de corriente
constante desarrollados para la soldadura con electrodo (MMA),
MIG/MAG Estandar.

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 ambito de la soldadura.

3.2 Panel de mandos frontal
12 3 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

12

13
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URANOS 2700 SMC Smart
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Dispositivo de reduccion de tensién VRD
(Voltage Reduction Device)
Sefiala que la tension en vacio del equipo estd controlado.

Alarma general
Indica la posible intervencién de dispositivos de protec-
cién como la proteccion de temperatura.

Activacion
Indica la presencia de tension en las conexiones de la
toma del equipo.

Pantalla de 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales
de soldadura de la miquina durante el arranque, los
ajustes, las lecturas de corriente y tension, durante la
soldadura, y en la codificacién de las alarmas.

Encoder (URANOS...Classic)

Permite que la entrada se configure, asi como la selec-
cién y la configuracién de los parametros de soldadura.
Permite un ajuste continuo de la velocidad de avance
del alambre.

Permite un ajuste continuo de la velocidad de avance
del alambre.

Permite regular la corriente de soldadura (MMA).
Permite visualizar el valor real de la corriente de soldadura.

Encoder (URANOS...Classic)

Permite regular la tensién del arco.

Permite regular la longitud del arco en soldadura.
Tensién alta = arco largo

Tensién baja = arco corto

Minimo 5V, Maximo 55.5V

Encoder (URANOS...Smart)

Permite que la entrada se configure, asi como la selec-
cion y la configuracién de los parametros de soldadura.
Permite el ajuste de la velocidad del alambre en la
soldadura MIG manual z, asi como la correccién de
sinergia en la soldadura MIG sinérgica

Permite un ajuste continuo de la velocidad de avance
del alambre.

Permite regular la corriente de soldadura (MMA).
Permite visualizar el valor real de la corriente de soldadura.

Encoder (URANOS...Smart)

Permite regular la tensién del arco.

Permite regular la longitud del arco en soldadura.
Tensi6n alta = arco largo

Tensién baja = arco corto

Minimo 5V, Méximo 55.5V

Sequencia del micro interruptor

Soldadura de electrodos (MMA)

2 tiempos (MIG/MAG)

En dos tiempos, al pulsar el botén el gas fluye, se sumi-
nistra tension al alambre y lo hace avanzar; al soltarlo,
se desactivan el gas, la tensién y el avance del alambre.
4 tiempos (MIG/MAG)

En cuatro tiempos, la primera pulsacion del botén hace
que el gas fluya con un tiempo de pre-gas manual; al sol-
tarlo, se activa la tension del alambre y su avance.

La siguiente presion del botén detiene el alambre y
hace que se inicie el proceso final, que vuelve a llevar
la corriente hasta cero; al soltar el botén por dltima vez
se desactiva el flujo de gas.
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Sinergia (URANOS...Smart)

Permite la seleccién del proceso de MIG manual Zo

de MIG sinérgico especificando el tipo de material

a soldar.

Proceso MIG/MAG manual.

Proceso MIG/MAG sinérgico, soldadura de acero al car-
bono.

Proceso MIG/MAG sinérgico, soldadura de acero inoxi-
dable.

Proceso MIG/MAG sinérgico, soldadura de aluminio.

Proceso MIG/MAG sinérgico, soldadura de alambre
tubular.

Diametro del alambre (URANOS...Smart)
En la sinergia, permite la seleccion del diametro del
alambre utilizado (mm).

Avance del alambre

Permite el avance manual del alambre sin flujo de gas
y sin el alambre bajo tensién.

Permite la insercion del alambre en la cubierta de la
antorcha durante las fases de preparacién de la soldadura.

Boton de comprobacién del gas
Permite limpiar de impurezas el circuito del gas y reali-
zar los ajustes preliminares apropiados de presion y de
flujo del gas, sin activar el equipo.

Inductancia

Permite una regulacién electrénica de la inductancia
serie del circuito de soldadura.

Inductancia baja = arco reactivo (mas salpicaduras).
Inductancia alta = arco poco reactivo (menos salpicaduras).
Minimo -30, Méximo +30, Por defecto syn

Soft start (URANOS...Classic)

Permite el ajuste de la velocidad de avance del alambre
durante las fases cebado del arco.

Expresado en forma de % de la velocidad del alambre
ajustada.

Permite un cebado a velocidad reducida y por tanto
mds suave y con menos salpicaduras.

Minimo 10%, Méaximo 100%, Por defecto 50%

Burn back (URANOS..Classic)

Permite el ajuste del tiempo de salida del alambre impi-
diendo que se pegue al final de la soldadura.

Permite ajustar la longitud del trozo de alambre externo
a la antorcha.

Minimo -2.00, Méximo +2.00, Por defecto syn

3.3 Configuracion

Permite la configuracién y el ajuste de una serie de parametros
adicionales para garantizar un mejor y mas preciso control del
sistema de soldadura.

Los pardmetros presentes en la configuracién estan organizados
segln el proceso de soldadura seleccionado y tienen una codi-
ficacion numérica.

Entrada a la configuracién: se produce pulsando durante 5
segundos la tecla encoder.
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Seleccion y ajuste del parametro deseado: se produce girando el
encoder hasta visualizar el codigo numérico relacionado con dicho
pardmetro. Si pulsa la tecla encoder en este momento, podra ver y
ajustar el valor definido para el parametro seleccionado.

Salida de la configuracién: para salir de la seccién “ajuste”,
pulse nuevamente el encoder.

Para salir de la configuracién pase al pardmetro "O" (guardar y
salir) y pulse el encoder.

3.3.1 Lista de los parametros de la configuracion

(MMA)

0

204

Guardar y salir

Permite guardar las modificaciones y salir de la configu-
racion.

Reset

Permite recuperar los valores por defecto de todos los
pardmetros.

Hot start

Permite ajustar el valor de hot start en MMA. Permite
un arranque mas o menos "caliente" durante el cebado
del arco, facilitando las operaciones de comienzo de la
soldadura.

Parametro expresado en forma de porcentaje (%) sobre
la corriente de soldadura.

Minimo Off, Maximo 500%, Por defecto 80%
Corriente de soldadura

Permite ajustar la corriente de soldadura.

Pardmetro ajustado en Amperios (A).

Minimo 3A, Méaximo Imax, Por defecto T00A

Arc force

Permite ajustar el valor del Arc force en MMA. Permite
una respuesta dinamica, mas o menos energética,
durante la soldadura facilitando el trabajo del soldador.
Aumentar el valor del Arc force para reducir los riesgos
de adhesién del electrodo.

Parametro expresado en forma de porcentaje (%) sobre
la corriente de soldadura.

Minimo Off, Médximo 500%, Por defecto 30%
Dynamic power control (DPC)

Permite la seleccion de la caracteristica V/I deseada.

I=C Corriente constante
El aumento o la reduccién de la altura del arco no tiene nin-
guna influencia sobre la corriente de soldadura generada.

-

Basico, Rutilo, Acido, Acero inox, Hierro colado

1+20* Caracteristica declinante con regulacion de
rampa

El aumento de la altura del arco provoca la reduccién
de la corriente de soldadura (y viceversa) segtn el valor
ajustado de 1 a 20 Amperios para cada Voltio.

(2

Celulosico, Aluminio

P=C* Potencia constante

El aumento de la altura del arco provoca la reduccién
de la corriente de soldadura (y viceversa) segin la for-
mula: Vel= K

-

Celulosico, Aluminio
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312

Sinergia MMA

Permite configurar la mejor dinamica de arco seleccio-
nando el tipo de electrodo utilizado:

1 Standard (Basico/Rutilo)

2 Celulosico

3 Acero inox

4 Aluminio

5 Hierro colado

Por defecto standard (1)

Si selecciona una dindmica de arco correcta podrd apro-
vechar al maximo el equipo con el objetivo de obtener
las mejores prestaciones posibles en soldadura.

No se garantiza una soldadura perfecta del electrodo
utilizado (la soldadura depende de la calidad de los
consumibles y de su conservacién, de los modos ope-
rativos y de las condiciones de soldadura, de las nume-
rosas aplicaciones posibles...).

Tension de desprendimiento del arco

Permite ajustar el valor de tensién al que se fuerza la
desactivacién del arco eléctrico.

Permite una gestion mejorada de las diferentes condi-
ciones de funcionamiento que se crean. Por ejemplo,
durante la soldadura por puntos, una baja tension de
desprendimiento del arco reduce las llamas al alejarse
el electrodo de la pieza reduciendo las salpicaduras,
quemaduras y la oxidacién de la pieza.

Si utiliza electrodos que exigen altas tensiones, se acon-
seja ajustar un umbral alto para evitar que el arco de
soldadura se desactive durante la soldadura.

%

Nunca ajuste una tension de desprendimiento
del arco mayor que la tensién en vacio de la
fuente de alimentaci6n.

500

551

601

602

603

751

752

852

Pardmetro ajustado en Voltios (V).

Minimo 0V, Méaximo 99.9V, Por defecto 57V

Permite seleccionar el interface grafico deseado:
Permite acceder a los niveles superiores de la configu-
racion:

USER: usuario

SERV: servicio

vaBW: vaBW

Bloquear/desbloquear

Permite bloquear los comandos del panel e introducir
un cédigo de proteccion (consulte la seccién “Bloquear/
desbloquear”).

Paso de regulacion

Permite regular un parametro con paso personalizable
del operario.

Minimo 1, Maximo Imax, Por defecto 1

Parametro externo CH1

Permite la gestion del parametro externo 1 (valor minimo).
Parametro externo CH1

Permite la gestion del parametro externo 1 (valor maximo).
Lectura de corriente

Permite visualizar el valor real de la corriente de soldadura.
Permite ajustar el modo de visualizacién de la corriente
de soldadura.

Lectura de tensién

Permite visualizar el valor real de la tensién de soldadura.
Permite ajustar el modo de visualizacion de la tensién
de soldadura.

Habilitacion TIG CC LIFT START

On=Activo, Off=No activo

bm > ™
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3.3.2 Lista de los parametros de la configuracién
(MIG/MAG) (URANOS...Classic)

0

10

11

12

15

16

30

31

202

Guardar y salir

Permite guardar las modificaciones y salir de la configu-
racion.

Reset

Permite recuperar los valores por defecto de todos los
parametros.

Velocidad del hilo

Permite regular la velocidad de avance del hilo.
Minimo 0.5 m/min., Maximo 22 m/min., Por defecto 1.0 m/
min

Tension

Permite regular la tensién del arco.

Permite regular la longitud del arco en soldadura.
Tensién alta = arco largo

Tension baja = arco corto

Minimo 5V, Méximo 55.5V

Pre gas

Permite ajustar y regular el flujo de gas antes del cebado
del arco.

Permite la salida del gas en la antorcha y la preparacién
del ambiente entorno para la soldadura.

Minimo off, Méximo 25 seg., Por defecto 0.1 seg.

Soft start

Permite el ajuste de la velocidad de avance del alambre
durante las fases cebado del arco.

Expresado en forma de % de la velocidad del alambre
ajustada.

Permite un cebado a velocidad reducida y por tanto
mds suave y con menos salpicaduras.

Minimo 10%, Maximo 100%, Por defecto 50% (syn)
Rampa del motor

Permite configurar un paso gradual entre la velocidad
del alambre de cebado y la de soldadura.

Minimo off, Maximo 1.0 seg., Por defecto off

Burn back

Permite el ajuste del tiempo de salida del alambre impi-
diendo que se pegue al final de la soldadura.

Permite ajustar la longitud del trozo de alambre externo
a la antorcha.

Minimo -2.00, Méximo +2.00, Por defecto syn

Post gas

Permite ajustar y regular el tiempo de gas al final de la
soldadura.

Minimo off, Médximo 10 seg., Por defecto 2 seg.
Soldadura por puntos

Permite habilitar el proceso de “soldadura por puntos”
y establecer el tiempo de soldadura.

Minimo 0.1 seg., Maximo 25 seg., Por defecto off
Punto pausa

Permite habilitar el proceso de “punto de pausa” y esta-
blecer el tiempo de parada entre una soldadura y otra.
Minimo 0.1 seg., Maximo 25 seg., Por defecto off
Inductancia

Permite una regulacién electrénica de la inductancia
serie del circuito de soldadura.

Permite obtener un arco relativamente rdpido en la
compensacién de los movimientos del soldador y de la
inestabilidad natural de la soldadura.

Inductancia baja = arco reactivo (més salpicaduras).
Inductancia alta = arco poco reactivo (menos salpicaduras).
Minimo -30, Maximo +30, Por defecto syn

500

551

601

602

603

604

605

705

707

751

752

757

760

852
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XE (Modo Easy)

No empleado

XA (Modo Advanced)

Modo de soldadura manual.

Permite el ajuste y la regulacién manual de cada paré-

metro individual de soldadura.

XP (Modo Professional)

Permite el ajuste y la regulacién manual de cada para-

metro individual de soldadura.

Permite utilizar una serie de preajustes disponibles en la

memoria del equipo.

Es posible modificar y corregir los ajustes iniciales pro-

puestos para el equipo.

Permite acceder a los niveles superiores de la configu-
racion:

USER: usuario

SERV: servicio

vaBW: vaBW

Bloquear/desbloquear

Permite bloquear los comandos del panel e introducir
un cédigo de proteccion (consulte la secciéon “Bloquear/
desbloquear”).

Paso de regulacion

Permite regular un pardmetro con paso personalizable
del operario.

Minimo 1, Maximo Imax, Por defecto 1

Parametro externo CH1

Permite la gestién del pardmetro externo 1 (valor minimo).
Parametro externo CH1

Permite la gestion del parametro externo 1 (valor méximo).
Parametro externo CH2

Permite la gestion del pardmetro externo 2 (valor maximo).
Parametro externo CH2

Permite la gestién del pardmetro externo 2 (valor maximo).
Ajuste resistencia del circuito

Permite calibrar el equipo.

Pulse el encoder para entrar en el pardmetro 705.
Ponga en contacto eléctrico la punta del guia-hilo y la
pieza a soldar.

Presione el pulsador de la antorcha durante 1 s como
minimo.

Calibracion del motor

Consulte la seccién "Calibracién del motor".

Lectura de corriente

Permite visualizar el valor real de la corriente de soldadura.
Permite ajustar el modo de visualizacién de la corriente
de soldadura.

Lectura de tension

Permite visualizar el valor real de la tension de soldadura.
Permite ajustar el modo de visualizacién de la tensién
de soldadura.

Lectura de la velocidad del alambre

Lectura encoder motor 1.

Lectura de corriente (motor)

Permite visualizar el valor real de la corriente (motor).
Habilitacion TIG CC LIFT START

On=Activo, Off=No activo

e > ™
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3.3.3 Lista de los parametros de la configuracion
(MIG/MAG) (URANOS...Smart)

0

10

11

12

15

16

30

31

106

Guardar y salir

Permite guardar las modificaciones y salir de la configu-
racion.

Reset

Permite recuperar los valores por defecto de todos los
pardmetros.

Velocidad del hilo

Permite regular la velocidad de avance del hilo.
Minimo 0.5 m/min., Mdximo 22 m/min., Por defecto
1.0 m/min

Corriente

Permite regular la corriente de soldadura.

Minimo 6A, Maximo Imax

Grosor de la pieza

Permite ajustar el espesor de la pieza a soldar. Permite ajus-
tar el equipo mediante la regulacién de la pieza a soldar.
Cordén angular

Permite configurar la profundidad del cordén en una
unién angular.

Tensi6n

Permite regular la tensién del arco.

Permite regular la longitud del arco en soldadura.
MIG/MAG manual:

Tension alta = arco largo

Tensi6n baja = arco corto

Minimo 5V, Méximo 55.5V

MIG/MAG sinergico:

Minimo 5V, Médximo 55.5V, Por defecto syn

Pre gas

Permite ajustar y regular el flujo de gas antes del cebado
del arco.

Permite la salida del gas en la antorcha y la preparacién
del ambiente entorno para la soldadura.

Minimo off, Maximo 25 seg., Por defecto 0.1 seg.

Soft start

Permite el ajuste de la velocidad de avance del alambre
durante las fases cebado del arco.

Expresado en forma de % de la velocidad del alambre
ajustada.

Permite un cebado a velocidad reducida y por tanto
mds suave y con menos salpicaduras.

Minimo 10%, Maximo 100%, Por defecto 50% (syn)
Rampa del motor

Permite configurar un paso gradual entre la velocidad
del alambre de cebado y la de soldadura.

Minimo off, Maximo 1.0 seg., Por defecto off

Burn back

Permite el ajuste del tiempo de salida del alambre impi-
diendo que se pegue al final de la soldadura.

Permite ajustar la longitud del trozo de alambre externo
a la antorcha.

Minimo -2.00, Maximo +2.00, Por defecto syn

Post gas

Permite ajustar y regular el tiempo de gas al final de la
soldadura.

Minimo off, Méximo 10 seg., Por defecto 2 seg.
Soldadura por puntos

Permite habilitar el proceso de “soldadura por puntos”
y establecer el tiempo de soldadura.

Minimo 0.1 seg., Mdximo 25 seg., Por defecto off
Punto pausa

Permite habilitar el proceso de “punto de pausa” y esta-
blecer el tiempo de parada entre una soldadura y otra.
Minimo 0.1 seg., Maximo 25 seg., Por defecto off

32

33
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551

601

602
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Tension secundaria (Bilevel MIG)

Permite regular la tensién del nivel de pulsacién secun-
daria.

Permite obtener mayor estabilidad del arco en las dis-
tintas fases de pulsacion.

Minimo -5.0, Maximo +5.0, Por defecto syn
Inductancia secundaria (Bilevel MIG)

Permite regular la inductancia del nivel de pulsacion
secundaria.

Permite obtener un arco relativamente rapido en la
compensacién de los movimientos del soldador y de la
inestabilidad natural de la soldadura.

Inductancia baja = arco reactivo (més salpicaduras).
Inductancia alta = arco poco reactivo (menos salpica-
duras).

Minimo -30, Méximo +30, Por defecto syn
Inductancia

Permite una regulacién electrénica de la inductancia
serie del circuito de soldadura.

Permite obtener un arco relativamente rapido en la
compensacién de los movimientos del soldador y de la
inestabilidad natural de la soldadura.

Inductancia baja = arco reactivo (més salpicaduras).
Inductancia alta = arco poco reactivo (menos salpica-
duras).

Minimo -30, Maximo +30, Por defecto syn
Habilitacion sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Off= sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO2) deshabilitado
On= sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO2) habilitado (en
modo G3/4 Si1 - Ar18% CO2)

Tension (MIG/MAG sinergico)

Permite configurar la tensién de soldadura.

XE (Modo Easy)

Permite la soldadura en MIG manual con ajuste de la
rampa del motor.

XM (Modo Medio)

Permite la seleccién del proceso de MIG manual
especificando el tipo de material a soldar.

Los ajustes se mantienen durante las tiempos de soldadura.
(Consulte la seccién 14-15 “Panel de mandos frontal”).
XA (Modo Advanced)

Permite la soldadura en MIG manual y MIG sinérgico.
Los ajustes se mantienen durante las tiempos de soldadura.
XP (Modo Professional)

Permite la soldadura en MIG manual y MIG sinérgico.
Durante las tiempos de soldadura, el control sinérgico
permanece activo. Los parametros de soldadura se con-
trolan constantemente vy, de ser necesario, se corrigen
segln un analisis preciso de las caracteristicas del arco
eléctrico.

Permite acceder a los niveles superiores de la configu-
racion:

USER: usuario

SERV: servicio

vaBW: vaBW

Bloquear/desbloquear

Permite bloquear los comandos del panel e introducir
un cédigo de proteccion (consulte la seccién “Bloquear/
desbloquear”).

Paso de regulacién

Permite regular un parametro con paso personalizable
del operario.

Minimo 1, Maximo Imax, Por defecto 1

Pardmetro externo CH1

Permite la gestion del parametro externo 1 (valor minimo).
Parametro externo CH1

Permite la gestion del parametro externo 1 (valor maximo).




604 Parametro externo CH2
Permite la gestion del parametro externo 2 (valor maximo).
605 Parametro externo CH2
Permite la gestién del pardmetro externo 2 (valor maximo).
705  Ajuste resistencia del circuito
Permite calibrar el equipo.
Pulse el encoder para entrar en el pardmetro 705.
Ponga en contacto eléctrico la punta del guia-hilo y la
pieza a soldar.
Presione el pulsador de la antorcha durante 1 s como
minimo.
707 Calibracion del motor
Consulte la seccién "Calibracion del motor".
751 Lectura de corriente
Permite visualizar el valor real de la corriente de soldadura.
Permite ajustar el modo de visualizacién de la corriente
de soldadura.
752 Lectura de tension
Permite visualizar el valor real de la tensién de soldadura.
Permite ajustar el modo de visualizacién de la tension
de soldadura.
757 Lectura de la velocidad del alambre
Lectura encoder motor 1.
760 Lectura de corriente (motor)
Permite visualizar el valor real de la corriente (motor).
852 Habilitacion TIG CC LIFT START
On=Activo, Off=No activo

bm > ™

TIG CC MMA

3.4 Bloquear/desbloquear

Permite bloquear todos los ajustes del panel de comandos con

contrasefas de seguridad.

Entre en la configuracién pulsando la tecla encoder durante al

menos 5 segundos.

Seleccione el pardmetro deseado (551).

Active la regulacion del pardmetro seleccionado pulsando la

tecla encoder.

Ajuste una codificacién numérica (contrasena) girando el encoder.

Confirme la modificacién realizada pulsando la tecla encoder.

Al ejecutar cualquier operacién en un panel de comandos blo-

queado, aparecera una pantalla especial.

- Acceda temporalmente (5 minutos) a las funciones del panel
girando el encoder e introduciendo el cédigo numérico
correcto.

Confirme la modificacién realizada pulsando la tecla/encoder.

- Puede desbloquear definitivamente el panel de comandos
entrando en la configuracién (siga las indicaciones descritas
anteriormente) y reajustando el pardmetro 551 a “off”.
Confirme la modificacion realizada pulsando el encoder.

—~—
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3.5 Calibracion del motor (set up 707)

Permite calibrar el equipo.

Entre en la calibracién pulsando el botén encoder durante al

menos 5 segundos.

Seleccione el parametro que desea (707).

Pulse el encoder (1) para realizar la calibracion (t1).

cm
S [t1]e<1—1

.<——2

—

Utilice un metro para medir el largo del alambre que sale.
Gire el encoder (2) introduciendo el largo medido con el metro
en cm.

Pulse el encoder (1) para realizar la calibracién (t2).

cm
; [t2]e«——1

[120/0<——2

—

Utilice un metro para medir el largo del alambre que sale.
Gire el encoder (2) introduciendo el largo medido con el metro
en cm.

Pulse el encoder (1) para concluir el procedimiento de calibra-
cion.

3.6 Gestion de comandos externos

Permite ajustar el modo de gestion de los parametros de solda-
dura desde dispositivos externos (RC, antorcha...).

Entre en la configuracién pulsando la tecla encoder durante al
menos 5 segundos.

Seleccione el pardmetro deseado (602-603-604-605).
Seleccione el pardmetro deseado (Min.-Max.) pulsando la tecla
encoder.

Regule el parametro deseado (Min.-Max.) girando el encoder.
Guarde y salga de la pantalla actual pulsando la tecla/encoder.

3.7 Codificacion de alarmas

EO1, EO2  Alarma térmica
Es recomendable no desactivar el equipo mientras
la alarma esté activada; asi, el ventilador interno
seguird funcionando y ayudara a enfriar las partes
sobrecalentadas.

EO7 Alarma de alimentacion del motor de la bobinado-
ra de hilo

E08 Alarma de motor bloqueado

E10 Alarma de médulo de potencia

E13 Alarma de comunicacién (FP)

E18 Alarma de programa no valido

E19 Alarma de configuracién del equipo

E20 Alarma de memoria dafada

E21 Alarma de pérdida de datos

E40 Alarma de alimentacién del equipo

E43 Alarma de falta de liquido refrigerante
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3.8 Panel posterior
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1 Cable de alimentacion.
@ Conecta el sistema a la red.
2 Conexion de gas (MIG/MAG)

@
@

Entrada de cable de seial (CAN-BUS) (RC)

3
@ (Opcional)

Conmutador de activacion

4
@ Activa la soldadora.

® Tiene dos posiciones "O" desactivado; "I" activado.
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3.9 Panel de las tomas

1 Conexion de la antorcha

Permite la conexién de la antorcha MIG/MAG.

Toma negativa de potencia

@ Permite la conexion del cable de masa en electrodo.
Permite conectar el cable de masa en MIG/MAC.

Permite la conexién de la antorcha TIC.

Toma positiva de potencia

@ Permite la conexién de la antorcha electrodo en MMA

o del cable de masa en TIG.

N

w

Permite la conexién del cambio de voltaje dispositivo
(MIG/MAG).
4 Dispositivos externos (Antorcha MIG/MAG)

@

5 Cambio de polaridad de soldadura

&

4 ACCESORIOS
4.1 Generalidades (RC)

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 alimentaciéon 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

El dispositivo RC 100 es un control remoto disenado para ges-
tionar la visualizacién y el ajuste de la tensién y la corriente de
soldadura.

"Consulte el manual del usuario".




4.3 Mando a distancia RC 180

Este dispositivo permite modificar a distancia la cantidad de
corriente necesaria, sin tener que interrumpir el proceso de
soldadura.

4.4 Control remoto RC 200

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.

4.5 Antorchas de la serie MIG/MAG

1 Boton antorcha

"Consulte el manual del usuario".

:‘ béhlerwelding
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4.6 Antorchas de la serie MIG/MAG-DIGIMIG

Las antorchas de la serie MB501D PLUS son antorchas MIG/
MAG digitales que permiten controlar los principales pardme-
tros de soldadura:

- corriente de soldadura

- longitud de arco

- velocidad del alambre

- tensién de soldadura

- seleccién de programas
y visualizar los valores reales de:
- corriente de soldadura

- tension de soldadura

Proceso MIG/MAG sinérgico)
Proceso MIG/MAG sinérgico)
Proceso MIG/MAG manual)
Proceso MIG/MAG manual)

4.7 Antorchas de la serie Push-Pull

1 Boton antorcha

"Consulte el manual del usuario".

4.8 Kit RC 73.11.021

"Consulte la seccion "Installacion kit/accesorios".

5 MANTENIMIENTO

Efectiie el mantenimiento ordinario del equipo
' segtn 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 vy fijadas
perfectamente.

El equipo no debe modificarse.

Procure que no se forme polvo metélico en proximidad y cerca
o encima de las aletas de ventilacion.

iAntes de cada operacion, desconecte el equipo!

109




—~—
| - weldin
| bOhIer by voesla\pw?s
Controles periédicos de la fuente de alimenta-
h cion:
w - Limpie el interior con aire comprimido a baja
= presién y con pinceles de cerdas suaves.
Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes

- Compruebe las conexiones eléctricas y todos
los cables de conexién.

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.

6 DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE
PROBLEMAS

La reparacion o sustitucion 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 ningiin 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.

Solucion  Compruebe y repare la instalacion eléctrica.
Consulte con personal experto.

Causa Enchufe o cable de alimentacién averiado.

Solucién  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano
para la reparacion del sistema.

Causa Fusible de linea quemado.

Solucién  Sustituya el componente averiado.

Causa Conmutador de alimentacién averiado.

Soluciéon  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mds cercano
para la reparacién del sistema.

Causa Electrénica averiada.

Solucion  Contacte con el centro de asistencia mas cercano

para la reparacion del sistema.
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Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa Botén de la antorcha averiado.

Solucién  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacion del sistema.

Causa Equipo sobrecalentado (alarma de temperatura -
led amarillo iluminado).

Solucién  Espere a que se enfrie el sistema desactivarlo.

Causa Tapa lateral abierta o conmutador de la puerta
averiado.

Solucién  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 reparacion de la antorcha.

Causa Conexion de masa incorrecta.

Solucién  Conecte correctamente la masa.
Consulte el pérrafo "Instalacion".

Causa Tension de red fuera de rango (led amarillo ilumi-
nado).

Soluciéon  Restablezca la tensién de red dentro del campo de
la fuente de alimentacion.
Conecte correctamente el equipo.
Consulte el pérrafo "Conexiones".

Causa Electronica averiada.

Solucién  Contacte con el centro de asistencia mds cercano

para la reparacién del sistema.

Suministro de potencia incorrecto

Causa Seleccion incorrecta del proceso de soldadura/
corte o selector averiado.

Solucién  Seleccione correctamente el proceso de soldadura/
corte.

Causa Configuraciones incorrectas de los pardmetros y de
las funciones de la instalacién.

Soluciéon  Reinicie el sistema y vuelva a configurar los para-
metros de soldadura/corte.

Causa Potenciometro/encoder para el ajuste de la corrien-
te de soldadura/corte averiado.

Solucién  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacién del sistema.

Causa Tension de red fuera de rango.

Soluciéon  Conecte correctamente el sistema.
Consulte el parrafo “Conexiones”.

Causa Falta una fase.

Solucion  Conecte correctamente el sistema.
Consulte el parrafo “Conexiones”.

Causa Electronica averiada.

Solucién  Contacte con el centro de asistencia mas cercano

para la reparacién del sistema.

Alimentaci6n del alambre bloqueada

Causa Boton de la antorcha averiado.

Soluciéon  Sustituya el componente averiado.
Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacion del sistema.




Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

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 reparacién del sistema.

Recubrimiento de la antorcha danado.

Sustituya el componente averiado.

Contacte con el centro de asistencia mas 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.

Alimentacion de alambre irregular

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 mds 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 reparacion 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

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.

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/corte incorrectos.
Compruebe cuidadosamente el sistema de solda-
dura/corte.

Contacte con el centro de asistencia mas cercano
para la reparacion del sistema.
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Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Longitud de arco incorrecta.
Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
Reduzca la tensién de soldadura.

Parametros de soldadura/corte incorrectos.
Reduzca la tensién de soldadura/corte.

Regulacién 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/corte incorrecto.
Reduzca la inclinacién de la antorcha.

Insuficiente penetracién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién
Causa

Solucién

Causa
Solucién

Modo de la soldadura/corte incorrecto.
Reduzca la velocidad de avance en soldadura/corte.

Parametros de soldadura/corte incorrectos.
Aumente la corriente de soldadura/corte.

Electrodo inadecuado.
Utilice un electrodo de didmetro mas pequeio.

Preparacion incorrecta de los bordes.
Aumente la apertura del achaflanado.

Conexion de masa incorrecta.
Conecte correctamente la masa.
Consulte el parrafo “Instalacion”.

Las piezas a soldar/cortar son demasiado grandes.
Aumente la corriente de soldadura/corte.

Presion de aire insuficiente.
Ajuste el flujo de gas.
Consulte el parrafo “Instalacion”.

Inclusiones de escoria

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Limpieza incompleta.
Limpie perfectamente las piezas antes de la solda-
dura/corte.

Electrodo de didmetro muy grueso.
Utilice un electrodo de diametro mas pequeno.

Preparacion incorrecta de los bordes.
Aumente la apertura del achaflanado.

Modo de la soldadura/corte incorrecto.
Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
Avance regularmente durante la soldadura/corte.

Inclusiones de tungsteno

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Pardmetros 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.
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Causa
Solucién

Sopladuras
Causa
Solucién

Encoladura
Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

by voestalpine

Modo de soldadura incorrecto.
Evite los contactos entre electrodo y soldadura de
insercion.

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.

Longitud de arco incorrecta.
Aumente la distancia entre electrodo y pieza.
Aumente la tension de soldadura.

Parametros de soldadura/corte incorrectos.
Aumente la corriente de soldadura/corte.

Modo de soldadura incorrecto.
Aumente el angulo de inclinacion de la antorcha.

Las piezas a soldar/cortar son demasiado grandes.
Aumente la corriente de soldadura/corte.
Aumente la tension de soldadura.

Dindmica 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 pequefo.

Longitud de arco incorrecta.
Aumente la distancia entre electrodo y pieza.
Aumente la tension de soldadura.

Modo de soldadura incorrecto.

Reduzca la velocidad de oscilacion lateral en el
llenado.

Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.

Proteccion de gas insuficiente.
Utilice gases adecuados para los materiales a soldar.

Oxidaciones

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.

Porosidades

Causa

Solucién

Causa

Solucién

Causa

Solucién
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Presencia de grasa, pintura, 6xido o suciedad en
las piezas a soldar/cortar.
Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

Presencia de grasa, pintura, éxido 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 aporta-
cion.

Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacién.

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Longitud de arco incorrecta.
Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
Reduzca la tensién de soldadura.

Presencia de humedad en el gas de soldadura/
corte.

Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga en perfectas condiciones el sistema de
suministro del gas.

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.

Solidificacién muy répida de la soldadura de inser-
cion.

Reduzca la velocidad de avance en soldadura/
corte.

Precaliente las piezas a soldar/cortar.

Aumente la corriente de soldadura/corte.

Grietas en caliente

Causa
Solucién

Causa

Solucién

Causa

Solucién

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Pardmetros de soldadura/corte incorrectos.
Reduzca la tension de soldadura/corte.
Utilice un electrodo de didametro méas pequeo.

Presencia de grasa, pintura, éxido o suciedad en
las piezas a soldar/cortar.

Limpie perfectamente las piezas antes de la solda-
dura/corte.

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.

Modo de soldadura/corte incorrecto.
Siga las secuencias operativas correctas para el tipo
de unidn a soldar/cortar.

Piezas a soldar con caracteristicas diferentes.
Aplique un depésito superficial preliminar antes de
la soldadura.

Grietas en frio

Causa

Solucién

Causa
Solucién

Presencia de humedad en el material de aporta-
cién.

Utilice siempre productos y materiales de calidad.
Mantenga siempre en perfectas condiciones el
material de aportacion.

Forma especial de la unién a soldar/cortar.
Precaliente las piezas a soldar/cortar.

Haga un postcalentamiento.

Siga las secuencias operativas correctas para el tipo
de unidn a soldar/cortar.

Si tuviera dudas y/o problemas no dude en consultar al cen-
tro de asistencia técnica mas cercano.




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 posicion, 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 aportacién térmica en
la soldadura.

Tipo de

revestimiento Propiedades Uso

Ritilo Facilidad de uso Todas las posiciones
Acido Alta velocidad de fusién Plano

Bésico Alta calidad de la unién Todas las posiciones

Eleccién 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 bano 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).

Ejecucién de la soldadura

El angulo de inclinacién del electrodo cambia segtin el nimero
de pasadas; el movimiento del electrodo se realiza normalmen-
te con oscilaciones y paradas a los lados del cordon para evitar
la excesiva acumulacion 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 pequefio 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 atmoésfe-
ra de gas inerte (argon) 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. Asi, gracias a la chispa eléctrica,
al ionizarse la atmoésfera 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 situacién 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 cord6n de soldadura
es Gtil poder controlar con exactitud el descenso de la corriente
de soldadura y es necesario que el gas fluya en el baio de sol-
dadura durante unos segundos después de la extincion 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 mas utilizada (polaridad directa), permite un
reducido desgaste del electrodo (1) puesto que el 70% del calor
se concentra sobre el anodo (es decir, sobre la pieza).

Se obtienen bafos estrechos y hondos con elevada velocidad
de avance y, en consecuencia, con baja aportacién 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
fusion 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.

Eleccién y preparacién 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 didmetros:

@ 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 figura.

>k

ae) gama de corriente (A)

30 030
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 argén 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
térmica, el TIG es especialmente indicado en la soldadura
de materiales 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.

Consulte el manual del usuario del dispositivo.
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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

ALIMENTEDOR HILO

ANTORCHA

_ GENERADOR
PIEZA —

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
automatico 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 pequeiio bano de soldadura
de solidificacion 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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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
pequefias que se forman y se desprenden de la punta del alam-
bre, y se transfieren al bafo 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 observar
estrictamente las tablas de ajuste por parte del operador que tiene
la posibilidad de controlar directamente el bano de soldadura.
- La tensién influencia directamente el aspecto del cordén,
pero las dimensiones de la superficie soldada se pueden
variar segln las exigencias, actuando manualmente sobre el
moviendo manualmente la antorcha en modo para obtener
depdsitos variables con tension 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.

A

“o
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N
=}

TENSION DEL ARCO (V)

w
=]

400
CURRIENTE (A)

Fig. 2 Diagrama para la eleccién ideal de la mejor caracteristica
de trabajo.

»
>

CCURRIENTE (A)

2 4 6 8 10 12 14 16
VELOCIDAD ALIMENTACION (m/min)

Fig. 3 Relacién entre velocidad de avance del alambre e inten-
sidad de corriente (caracteristica de fusion) segin 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 penetracién para
pequenos espesores

i

60 - 160 A

Buen control de la
penetracion y la fusion

100-175 A

Buena fusién en plano
y en vertical

120 - 180 A

No empleado

150 - 200 A

24 - 28
SEMI SHORT-ARC
(Zona de transicién)

Soldadura automatica
de angulo

I

150 - 250 A

Soldadura automatica
a tension alta

N

200 - 300 A

Soldadura automatica
descendiente

250-350A

No empleado

300 - 400 A

Baja penetracién con
ajuste a 200 A

Soldadura automatica
con pasadas miltiples

Buena penetracién
descendiente

Buena penetracion, alto

depdsito en grandes espesores

30 - 45

SPRAY - ARC

%

150 - 250 A 206 -350 A 300 - 500 A 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 Cas),
activo para la soldadura MAG (Metal Active Gas).

- Anhidrido carbénico (CO5)
Si utiliza CO5 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-
posicién 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 argén y permite mayores penetraciones (en grandes espesores) y mayores velocidades de
avance.

- Mezcla 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 Argén-CO5-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 CO5 que va de las del 8 al 20% y de O, alrededor del 5%.
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URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Tension de alimentacion U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Fusible de linea retardado 16/20A 10/16A 16/20A
Tipo de comunicacién DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Potencia médxima absorbida (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Potencia méaxima absorbida (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Factor de potencia PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Rendimiento (u) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Corriente maxima absorbida 1Tmax 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Corriente efectiva |11eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Ciclo de trabajo (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/ -/
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Ciclo de trabajo (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A /-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Gama de ajuste 12 3-270A 3-270A 3-270A
Tension en vacio Uo 92Vdc 30Vvdc 65Vdc
Clase de proteccion IP IP23S IP23S IP23S
Clase de aislamiento H H H
Dimensiones (Ixwxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Peso 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Normas de fabricacién EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-5/EN 60974-10

Cable de alimentacién

4x2.5 mm?2

4x2.5 mm?2

4x2.5 mm?2

Longitud de cable de alimentacién

5m

5m

5m

* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN/IEC 61000-3-11.

*

m Este dispositivo cumple con los requisitos de la normativa EN/IEC 61000-3-12, si la médxima impedancia de red admitida en el punto de

interactuacion con la red publica (punto de acoplamiento comin - “point of common coupling”, PCC) es inferior o igual al valor “Zmax”

declarado. Si el dispositivo se conecta a la red publica de baja tensién, 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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Qualquer operagao ou modificagdo nao autorizada, previamente, pela SELCO s.r.l. anulard a validade desta declaragao.

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

Lino Frasson
Chief Executive
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A Perigo iminente de lesdes corporais graves e de comportamentos perigosos que podem provocar lesbes corporais graves
lm' Informagao importante a seguir de modo a evitar lesdes menos graves ou danos em bens

(t Todas as notas precedidas deste simbolo sao sobretudo de cardcter técnico e facilitam as operagdes




1 ATENCAO

Antes de iniciar qualquer tipo de operagdo na
&m mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e com-
preender o contetido deste manual. Nao efectuar
modificacbes ou operagdes de manutencao que
ndo estejam previstas.
O fabricante nado se responsabiliza por danos causados em
pessoas ou bens, resultantes da utilizagdo incorrecta ou da nao-
-aplicagao do contetido deste manual.

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos a uti-
Ia lizagdo do equipamento, ainda que ndo se encon-

trem aqui descritos, consultar pessoal qualificado.

* Cada instalagao deve ser utilizada exclusivamente para as
operagoes 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
seguranga. Uma utilizacao diferente da expressamente decla-
rada pelo construtor deve ser considerada completamente
inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina
toda e qualquer responsabilidade.

1.1 Condicoes de utilizacao

Esta unidade devera ser apenas utilizada com fins profissio-
nais, numa instalacao 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 nao superior a 90%, a 20°C (68°F).

* O equipamento deve ser utilizado a uma altitude maxima,
acima do nivel do mar, ndo superior a 2000 m (6500 pés).

Nao utilizar o aparelho para descongelar tubos.
A Nao utilizar este equipamento para carregar bate-

rias e/ou acumuladores.
Nao utilizar este equipamento para fazer arrancar
motores.

1.2 Proteccao do operador e de outros individuos
O processo de soldadura (corte) é uma fonte nociva

de radiagoes, ruido, calor e gases.

Utilizar vestudrio de protecgdo, para proteger a pele
dos raios do arco, das faiscas ou do metal incandes-
cente.

-
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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 ndo ter dobras

Utilizar sempre calgado conforme as normas, resis-
ﬂ tentes e que garantam isolamento contra a dgua.

Colocar um ecra de protecgao retardador de fogo,
para proteger a area de soldadura (corte) de raios,
fafscas e escérias incandescentes.

Avisar todos os individuos nas proximidades que
nao devem olhar para o arco ou metal incandes-
cente e que devem utilizar protecgao adequada.

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que
garantam isolamento eléctrico e térmico.
:’://l’

Usar mdscaras com protectores laterais da cara e
filtros de proteccao adequados para os olhos (pelo
menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre 6culos de proteccao, com protecto-
res laterais, especialmente durante a remogao
manual ou mecdnica das escérias da soldadura
(corte).

Nao utilizar lentes de contacto!!!

Utilizar protectores auriculares se, durante o proces-
so de soldadura (corte), forem atingidos niveis de
ruido perigosos.

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.

Q0 D

Evitar que maos, cabelo, vestuario, ferramentas,

etc. entrem em contacto com partes moveis, tais

como:

- ventiladores

- rodas dentadas

- rolos e eixos

- bobinas de fio

* Nao tocar nas engrenagens enquanto o mecanismo de avango
do fio estiver em funcionamento.

e

* Os sistemas nao devem ser submetidos a qualquer tipo de
modificagao.
A desactivacao dos dispositivos de protecgdo nos mecanismos
de avanco do fio é extremamente perigosa e isenta o constru-
tor de toda e qualquer responsabilidade por eventuais danos
materiais ou pessoais.

* Durante as operagbes de soldadura (corte), manter os painéis
laterais sempre fechados.

Manter a cabeca 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.

Manter a cabeca longe da tocha de PLASMA. O
fluxo de corrente em saida pode provocar danos
graves nas maos, cara e olhos.

L
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Evitar tocar em pecas acabadas de soldar (corte),
pois o elevado calor das mesmas pode causar quei-
maduras graves.

* Respeitar todas as precaugdes descritas anteriormente tam-
bém no que diz respeito a operagdes posteriores a soldadura
(corte) pois podem desprender-se escorias das pegas que
estao a arrefecer.

* Verificar se a tocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou
operagoes de manutengao.

2 Assegurar que o grupo de refrigeracao é desactiva-
s do, antes de desligar os tubos de alimentagao e
retorno do liquido de refrigeragao. O liquido quen-
te em saida pode provocar queimaduras graves.

>

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-
dentais.

>+

1.3 Proteccao contra fumos e gases
3 ¢ 8

1)

* Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de
soldadura (corte) podem ser nocivos para a sadde.
Os fumos produzidos durante o processo de soldadura
podem, em determinadas circunstdncias, provocar cancro ou
danos no feto de mulheres gravidas.

Manter a cabeca afastada dos gases e fumos de soldadura.

Providenciar uma ventilacao adequada, natural ou artificial,
da zona de trabalho.

Caso a ventilagao seja inadequada, utilizar mascaras e dispo-
sitivos respiratorios.

No caso da operacdo de soldadura (corte) ser efectuada
numa area extremamente reduzida, o operador devera ser
observado por um colega, que deve manter-se no exterior
durante todo o processo.

Nao utilizar oxigénio para a ventilagao.

Verificar a eficiéncia da exaustao comparando regularmente
as quantidades de emissdes de gases nocivos com os valores
admitidos pelas normas de seguranca.

A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos esta
ligada ao material base utilizado, ao material de adigdo e as
eventuais substancias utilizadas para a limpeza e desengordu-
ramento das pegas a soldar. Seguir com atengao as indicagoes
do construtor, bem como as instrugbes constantes das fichas
técnicas.

* Nao efectuar operagdes de soldadura (corte) perto de zonas
de desengorduramento ou de pintura.
Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais
com boa ventilacao.
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~=|14 Prevencao contra incéndios/explosoes
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2

* O processo de soldadura (corte) pode provocar incéndios e/
ou explosdes.

Retirar da drea de trabalho e das areas 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 faiscas e de particulas incandescentes pode
atingir, facilmente, as zonas circundantes, mesmo através de
pequenas aberturas. Prestar especial atengao as condigdes de
seguranga de objectos e pessoas.

* Nao efectuar operagbes de soldadura (corte) sobre ou perto
de contentores sob pressao.

Nao efectuar operagdes de soldadura ou de corte em conten-
tores fechados ou tubos.

Prestar especial atengao a soldadura de tubos ou recipientes,
ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuida-
dosamente limpos. Residuos de gas, combustivel, 6leo ou
semelhantes poderiam causar explosoes.

Nao efectuar operacoes de soldadura (corte) 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.

* Colocar nas proximidades da area de trabalho um equipa-
mento ou dispositivo de combate a incéndios.

1.5 Precaucoes na utilizacao das boti-
jas de gas

-

~

As botijas de gas inerte contém gas sob pressao e podem
explodir se ndo estiverem garantidas as condi¢des minimas
de seguranga de transporte, de manutengao e de utilizagao.

As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros
apoios, com meios adequados, para evitar quedas e choques
mecdnicos acidentais.

Enroscar o capuz para a protecgdo da vélvula, durante o
transporte, a colocagdo em funcionamento e sempre que se
concluam as operagdes 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 vélvula da botija, manter a cabega afastada do
ponto de saida do gas.

* Ao terminar as operagoes de soldadura, deve fechar-se sem-
pre a vélvula da botija.

* Nunca efectuar soldaduras (cortes) sobre uma botija de gas
sob pressao.




* Nunca ligar uma botija de ar comprimido directamente ao
redutor de pressao da méquina! A pressao poderia superar
a capacidade do redutor que consequentemente poderia
explodir!

—__e | 1.6 Proteccao contra choques eléctricos

* Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensao, no interior ou
no exterior da maquina de soldar/corte, enquanto a prépria
instalagao estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra,
fios, rolos e bobinas estao electricamente ligados ao circuito
de soldadura).

e Efectuar o isolamento eléctrico da instalagdo 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 alimentagao equipada com
condutor de terra.

* Nao tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois
porta-eléctrodos.
Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as
operagoes de soldadura (corte).

-

1.7 Campos electromagnéticos e inter-

(((A’)) 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.

O dispositivo de escorvamento e estabilizagao 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.

* Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje
desconhecidos) sobre a satide de quem esta sujeito a exposi-
gao 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 publica de baixa tensao, dado que eventuais

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais
(“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operagoes de soldadura por arco ou
de corte de plasma.

—~—
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perturbagoes de condutividade e radiacao poderao dificultar
a compatibilidade electromagnética do equipamento classe A
nessas zonas.

Instalagao, utilizacao e estudo da area

Este equipamento foi construido em conformidade com as
indicacoes contidas na norma harmonizada EN60974-10 e esta
identificado como pertencente a “CLASSE A”.

Esta maquina sé deve ser utilizada com fins profissionais, numa
instalagao industrial.

O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagao da instalagdo em ambientes

O utilizador deve ser especializado na actividade,
sendo, por isso, responsavel pela instalagio e pela
utilizagdo do equipamento de acordo com as indica-

domeésticos.
¢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.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador
deverd avaliar potenciais problemas electromagné-

As perturbacbes electromagnéticas tém sempre que ser
ticos que poderao ocorrer nas zonas circundantes e,
particularmente, os relativos as condigoes de satde

reduzidas até deixarem de constituir um problema.

das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que
possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.
Requisitos da rede de energia eléctrica (Consultar os dados
técnicos)
O equipamento de alta poténcia pode, em virtude da corrente
primaria distribuida pela rede de energia eléctrica, influenciar
a qualidade da poténcia da rede. Por conseguinte, os requisitos
ou restricoes de ligacdo referentes a impedancia da energia
eléctrica maxima permitida (Zmax) ou a capacidade minima de
fornecimento (Ssc) exigida no ponto de ligagao a rede pablica
(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 ligagdo do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribuicdo, se necessério.

Em caso de interferéncia, podera ser necessdrio tomar pre-
caugdes adicionais tais como a colocacao de filtros na rede de
alimentacao.

E também necessdrio considerar a possibilidade de blindar o
cabo de alimentacao.

Cabos de soldadura e corte

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 tao curtos quanto possivel,
colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.

- Colocar o equipamento a uma certa distancia da zona de
soldadura.

- Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventu-
almente presentes.
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Ligacao a terra
Deve ter-se em consideragao que todos os componentes meta-
licos da instalagao de soldadura (corte) 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.

Ligacao 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 poderd 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 presen-
tes na zona circundante pode reduzir os problemas provocados
por interferéncia electromagnética. A blindagem de toda a
maquina de soldar (corte) pode ser ponderada para aplicagbes
especiais.

S
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- Invélucro protegido contra o acesso de dedos a partes peri-
gosas e contra objectos sélidos com diametro superior/ igual
a12,5 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

3’ @: gerador esta desligado da rede de alimentacao.
-

1.8 Grau de proteccao IP

A instalacao 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 ndo dispde de elementos especificos para
elevacao. Utilizar um empilhador, prestando a maior atengao
durante a deslocagao, para evitar a queda do gerador.

A
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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
pressdo desnecessaria sobre ele.

w

E proibido utilizar o manipulo para a elevacao.

2.2 Posicionamento do equipamento

Ae—

Observar as seguintes regras:

- Facil acesso aos comandos e ligagdes do equipamento.

- Nao colocar o equipamento em espagos reduzidos.

- Nunca colocar o equipamento num plano com inclinagao
superior a 10° em relacao 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 dispoe de um cabo de alimentagao para liga-
cao a rede.

A instalagao pode ser alimentada com:

-400 V trifasico

-230 V 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 tensao varidveis entre +15% do
valor nominal; (exemplo: Vnom 400V a tensdo de
trabalho esta compreendida entre os 320V e 440V).

%




E possivel alimentar a instalagio por meio de um
grupo electrogéneo, na condigdo deste garantir
uma tensao de alimentacao estavel de =15% relati-
vamente ao valor de tensdo nominal declarado pelo
fabricante, em todas as condigdes de funcionamen-
to possiveis e @ maxima poténcia nominal.

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
alimentagdo dispde de um condutor (amarelo -
verde) para ligacao a terra, que deve ser ligado a
uma ficha com ligacao 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.

|
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2.4 Instalacao

Ligacao para a soldadura MMA

A ligacao ilustrada na figura tem como resultado
uma soldadura com polaridade inversa. Para
obter uma soldadura com polaridade directa,
inverta a ligacao.

- Ligar (1) o grampo de massa a tomada negativa (-) (2) da fonte
de alimentagao.

- Ligar (3) o porta-eléctrodo a tomada positiva (+) (4) da fonte
de alimentacao.

3: bohler welding

by voestalpine

Ligacao para a soldadura TIG

N

- Ligar (5) o grampo de massa a tomada positiva (+) (6) da

fonte de alimentacao.

- Ligar a tocha TIG (7) a tomada da tocha (8) da fonte de ali-

mentacgao.

- Ligar separadamente o conector do tubo de gés da tocha a

linha de distribuigao de gés.

A regulacao do fluxo de gas de proteccao é feita
através de uma rosca, normalmente localizada na
propria tocha.

-

- Ligar o tubo de agua da tocha (vermelho

- Ligar o tubo de 4gua da tocha (azul escuro

Ligacao para a soldadura MIG/MAG

- Ligar a tocha MIG/MAG ao adaptador central (9), tendo o

cuidado de aparafusar completamente o anel de fixacao.
'@) ao conector
rapido de entrada da unidade de refrigeragao (10).

) ao conector
rapido de saida da unidade de refrigeragao (11).

- Ligar o cabo de alimentagao (12) ao poélo positivo (13) da

placa de bornes para a troca de polaridade (ver “Troca da
polaridade de soldadura”).

- Ligar o cabo de sinal (14) com o respectivo conector (15)

situado na parte dianteira da fonte de alimentagao.

- Ligue o grampo da massa (16) ao terminal negativo (-) (17) da

fonte de alimentacao.
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- Verificar se a gola do rolo coincide com o didmetro do fio que
se pretende utilizar.

- Desaparafusar a porca (18) do eixo e inserir o porta-bobina.
Fazer entrar no alojamento também o pivo do porta-bobina,
voltar a colocar a porca (18) na sua posigao e regular o para-
fuso de friccdo (19).

- Desbloquear o suporte de arrastamento do mecanismo de
avanco de fio (20) introduzindo a extremidade do fio no cas-
quilho guia fio e, fazendo-o passar sobre o rolo, na conexao
da tocha. Bloguear na posigao o suporte de avango, verifican-
do se o fio foi introduzido na gola dos rolos.

- Pressionar o botdo de avango fio para carregar o fio na
tocha.

- Ligar o tubo de gas a uniao de tubo posterior.

- Regular o fluxo do gas de 5 a 20 I/min.

Troca da polaridade de soldadura

Este dispositivo permite de soldar qualquer fio de soldadura do
mercado, através de uma simples seleccao da polaridade de
soldadura (directa ou inversa).

Polaridade inversa: o cabo de poténcia proveniente da tocha
(21) deve ser ligado ao pélo positivo (+) (22) da placa de bor-
nes. O cabo de poténcia proveniente da tomada de terra (23)
deve ser ligado ao pélo negativo (-) (24) da placa de bornes.
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Polaridade directa: o cabo de poténcia proveniente da tocha
(25) deve ser ligado ao pdlo negativo (-) (26) da placa de bornes.
O cabo de poténcia proveniente da tomada de terra (27) deve
ser ligado ao pdlo positivo (+) (28) da placa de bornes.

Antes da expedicdo, a instalagdo é preparada para a utilizagao
com polaridade inversa!

3 APRESENTACAO DO SISTEMA

3.1 Generalidades

Os equipamentos URANOS 2700 SMC sao fontes de alimenta-
Gao inversoras de corrente constante, desenvolvidas para solda-
dura por eléctrodo (MMA), MIG/MAG Padrao.

Sdo sistemas multiprocessadores totalmente digitais (processa-
mento de dados em DSP e comunicacao via CAN-BUS), aptos
a responder da melhor forma as miiltiplas exigéncias do mundo
da soldadura.

3.2 Painel de comandos frontal
12 3 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7
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URANOS 2700 SMC Smart

Dispositivo de reducao da poténcia VRD
Indica que a poténcia em vazio do equipamento estd
controlada.

Alarme geral
Indica a eventual intervencao de dispositivos de protec-
¢do, como a protecgao de temperatura.

Alimentacao activa
Indica a presenga de poténcia nas ligagoes de saida do
equipamento.

Visor de 7 segmentos

Permite que sejam apresentados os paradmetros gerais
da maquina de soldar, durante a inicializacao, a defi-
nigao, a leitura da corrente e da poténcia, bem como
durante a soldadura e codificacdo dos alarmes.
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Manipulo de regulagao principal (URANOS...Classic)
Permite a acesso a configuragao, selecgao e definigao
dos parametros de soldadura.

Permite ajustar permanentemente a velocidade de
avanco do fio.

Permite ajustar permanentemente a velocidade de
avango do fio.

Permite a regulagdo da corrente de soldadura (MMA).
Permite a apresentagao do valor real da corrente de
soldadura.

Manipulo de regulacao principal (URANOS...Classic)
Permite a regulagdo da tensdo do arco.

Permite a regulagao do comprimento do arco, durante
a soldadura.

Tensao alta = arco comprido

Tensao baixa = arco curto

Minimo 5V, Maximo 55.5V

Manipulo de regulacao principal (URANOS...Smart)

Permite a acesso a configuragao, seleccao e definigao
dos parametros de soldadura.

Permite ajustar a velocidade do fio na soldadura MIG
manual z e a correcgao de sinergias na soldadura MIG
sinérgicay .

Permite ajustar permanentemente a velocidade de
avango do fio.

Permite a regulagdo da corrente de soldadura (MMA).

Permite a apresentagao do valor real da corrente de
soldadura.

Manipulo de regulacao principal (URANOS...Smart)
Permite a regulagdo da tensdo do arco.

Permite a regulacao do comprimento do arco, durante
a soldadura.

Tensao alta = arco comprido

Tensao baixa = arco curto

Minimo 5V, Maximo 55.5V

Métodos de soldadura

Soldadura por eléctrodo (MMA)

2 Fases (MIG/MAG)

Em duas fases, carregar no botao provoca o fluxo de gas,
alimenta poténcia ao fio e fa-lo avangar; ao ser solto, o
gds, a poténcia e o avango de fio sao desligados.

4 Fases (MIG/MAG)

Em quatro fases, a primeira vez que se carrega no botdo
provoca o fluxo de gds, executando o periodo de pré-
-gas manual; quando é solto, activa a poténcia no fio e
0 mecanismo de avanco de fio.

A segunda vez que se carrega no botao faz parar o fio
e provoca o inicio do processo final, o que repde a cor-
rente a zero; no final, quando o botao é solto, o fluxo
de gas é desactivado.

-
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Sinergia (URANOS...Smart)

Permite a seleccao do processo MIG manual Z ou MIG

sinérgico v, através da defini¢ao do tipo de material a

soldar.

Processo MIG/MAG manual.

Processo MIG/MAG sinérgico, soldadura de ago carbono.

Processo MIG/MAG sinérgico, soldadura de aco inoxi-
davel.

Processo MIG/MAG sinérgico, soldadura de aluminio.

Processo MIG/MAG sinérgico, soldadura de fio fluxado.

Didmetro do fio (URANOS...Smart)
Em sinergia, permite a selecgdo do didmetro do fio
utilizado (mm).

Aavanco do fio

Permite o avanco manual do fio na auséncia do fluxo
de gas e de alimentagao eléctrica.

Permite que o fio seja introduzido na bainha da tocha
durante as fases de preparacao da soldadura.

Botao de teste de gas

Permite que o circuito de gés seja limpo de impurezas,
bem como a obtencao da pressao de gas preliminar
adequada e a realizagdo de ajustes do fluxo, sem
poténcia de saida.

Indutancia

Permite a regulagao electronica da indutincia série do
circuito de soldadura.

Indutancia baixa = arco reactivo (mais salpicos).
Indutancia alta = arco menos reactivo (menos salpicos).
Minimo -30, Méximo +30, Predefinido “syn”

Arranque suave (URANOS...Classic)

Permite a regulagdo da velocidade de avanco do fio nas
fases que antecedem a ignigao.

E dado como % da velocidade do fio definida.

Permite uma ignigao a velocidade reduzida, mais suave
e com menos salpicos.

Minimo 10%, Méaximo 100%, Predefinido 50%
“Burnback” (URANOS...Classic)

Permite a regulacao do tempo de queima do fio, impe-
dindo a colagem no fim da soldadura.

Permite regular o comprimento do pedago de fio exte-
rior a tocha.

Minimo -2.00, Méximo +2.00, Predefinido “syn”
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3.3 Definicoes

Permite a definigdo e a regulagdo de uma série de parametros

adicionais para um controlo melhorado e mais preciso do siste-

ma de soldadura.

Os parametros presentes nas definiges estao organizados em

fungao do processo de soldadura seleccionado e possuem um

cédigo numérico.

Acesso a definicoes: carregar durante 5 seg. na tecla de codificagdo.

Seleccao e regulacao do parametro desejado: rodar a tecla

de codificagao (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico

relativo ao pardmetro. Neste momento, carregar na tecla de

codificagdo permite a visualizacdo do valor definido para o

parametro seleccionado e a respectiva regulagao.

Saida de defini¢oes: para sair da secgdo “regulagao” premir

novamente a tecla de codificacao.

Para sair de definigoes, aceder ao parametro “O” (guardar e sair)

e premir a tecla de codificagao.

3.3.1 Lista dos parametros de definicoes (MMA)

0 Guardar e sair
Permite guardar as modificagdes e sair de definigoes.

1 Reset
Permite redefinir todos os parametros para os valores
predefinidos.

3 “Hot start”
Permite regular o valor de “hot start” em MMA.
Permite um inicio mais ou menos quente nas fases de
ignicao do arco, facilitando as operagdes iniciais.
Parametro definido em percentagem (%) da corrente de

soldadura.
Minimo “Off”, Maximo 500%, Predefinido 80%
7 Corrente de soldadura

Permite regular a corrente de soldadura.

Parametro definido em Amperes (A).

Minimo 3 A, Maximo Imax, Predefinido 100 A
8 “Arc force”
Permite regular o valor do “Arc force” em MMA.
Permite uma resposta dindmica mais ou menos energé-
tica em soldadura, facilitando as operagoes realizadas
pelo soldador.
Aumentar o valor da forga do arco para reduzir o risco
de colagem do eléctrodo.
Parametro definido em percentagem (%) da corrente de
soldadura.
Minimo “Off”, Maximo 500%, Predefinido 30%
Dynamic power control (DPC)
Permite seleccionar a caracteristica V/I pretendida.

204

I = C Corrente constante
O aumento ou reducao da altura do arco ndo tem efei-
to na corrente de soldadura necesséria.

-

1+ 20* Diminuicao do controlo de gradiente

O aumento da altura do arco provoca uma redugao da
corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo com o
valor determinado por 1 para 20 amperes por volt.

-

P = C* Poténcia constante

O aumento da altura do arco provoca uma redugao da
corrente de soldadura (e vice-versa), de acordo com a
lei: V.I = K.

Bésico, Rutilico, Acido, Aco, Ferro fundido

Celulésico, Aluminio
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Celulésico, Aluminio
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Sinergia MMA

Permite definir a melhor dindmica do arco seleccionan-
do o tipo de eléctrodo utilizado:

1 Standard (Basico/Rutilico)

2 Celul6sico

3 Aco

4 Aluminio

5 Ferro fundido

Predefinido standard (1)

Seleccionar correctamente a dinamica do arco permite
maximizar os beneficios provenientes do gerador, com
o objectivo de obter o melhor desempenho de solda-
dura possivel.

A perfeita soldabilidade do eléctrodo utilizado nao é
garantida (a soldabilidade depende da qualidade dos
consumiveis e do respectivo estado de conservagao,
das condicoes de funcionamento e de soldadura, de
numerosas aplicagoes possiveis, etc.).

Tensao de extincao do arco

Permite definir o valor de tensao que, ao ser atingido,
forga a extingao do arco eléctrico.

Permite uma melhor gestdo das vérias condigdes de
funcionamento ocorridas. Na fase de soldadura por
pontos, por exemplo, uma baixa tensdo de extingao
do arco possibilita uma menor produgao de chama no
afastamento do eléctrodo da peca reduzindo salpicos,
queimaduras e oxidagao da pega.

No caso da utilizagao de eléctrodos que necessitam de
altas tensoes é aconselhavel, pelo contrario, definir um
limite alto, para evitar que o arco se extinga durante a
soldadura.

6

Nunca definir uma tensao de extincao do arco
maior do que a tensdao em vazio do gerador.

500
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602

603
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Parametro definido em Volt (V).

Minimo 0V, Méximo 99,9 V, Predefinido 57 V
Permite seleccionar a interface gréfica pretendida:
Permite aceder aos niveis de definicdo superiores:
USER: utilizador

SERV: servico

vaBW: vaBW

Bloquear/desbloquear

Permite o bloqueio dos controlos do painel e a intro-
dugao de um cédigo de proteccao (consultar a seccao
“Bloquear/desbloquear”).

Passo de regulacao

Permite a regulagdo de um parametro, com um passo
que pode ser personalizado pelo operador.

Minimo 1, Maximo “Imax”, Predefinido 1

Parametro externo CH1

Permite a gestdao do parametro externo 1 (valor minimo).
Parametro externo CH1

Permite a gestdao do parametro externo 1 (valor méaximo).
Leitura de corrente

Permite a apresentagdo do valor real da corrente de
soldadura.

Permite a definicilo do método de apresentacao da
corrente de soldadura.
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Leitura de tensao

Permite a apresentacao do valor real da tensao de sol-
dadura.

Permite a definicio do método de apresentacao da
tensao de soldadura.

Activacao da funcao TIG CC LIFT START

On=Activo, Off=Nao activo
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3.3.2 Lista dos parametros nas definicoes (MIG/MAG)

(URANOS...Classic)
0 Guardar e sair
Permite guardar as modificagdes e sair de definigoes.
1 Reset
Permite redefinir todos os pardmetros para os valores
predefinidos.
3 Velocidade do fio
Permite a regulacao da velocidade de avango do fio.
Minimo 0.5 m/min., Maximo 22 m/min., Predefinido
1.0 m/min
7 Tensao
Permite a regulagdo da tensao do arco.
Permite a regulacdo do comprimento do arco, durante
a soldadura.
Tensao alta = arco comprido
Tensao baixa = arco curto
Minimo 5V, Méximo 55.5V
10 Pré-gas
Permite definir e regular o fluxo de gés antes da ignigao
do arco.
Permite o carregamento do gas na tocha e a preparagao
do ambiente para a soldadura.
Minimo “off”, Méximo 25 seg., Predefinido 0.1 seg.
11 Arranque suave
Permite a regulacao da velocidade de avanco do fio nas
fases que antecedem a ignigao.
E dado como % da velocidade do fio definida.
Permite uma ignicao a velocidade reduzida, mais suave
e com menos salpicos.
Minimo 10%, Maximo 100%, Predefinido 50% syn
12 Rampa motor
Permite definir uma passagem gradual entre a velocidade
do fio de ignicao e a velocidade do fio de soldadura.
Minimo “off”, Méximo 1.0 seg., Predefinido “off”
15 “Burnback”
Permite a regulagdo do tempo de queima do fio, impe-
dindo a colagem no fim da soldadura.
Permite regular o comprimento do pedago de fio exte-
rior & tocha.
Minimo -2.00, Méximo +2.00, Predefinido “syn”
16 Pé6s-gas
Permite definir e regular o fluxo de gas no fim da solda-
dura.
Minimo “off”, Méx. 10 seg., Predefinido 2 seg.
30 Soldadura por pontos
Permite activar o processo “soldadura por pontos” e
estabelecer o tempo de soldadura.
Minimo 0.1 seg., Maximo 25 seg., Predefinido “off”
31 Ponto pausa

Permite activar o processo “ponto pausa” e estabelecer
o tempo de pausa entre uma soldadura e a outra.
Minimo 0.1 seg., Maximo 25 seg., Predefinido “off”
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Indutancia

Permite a regulacao electronica da indutancia série do

circuito de soldadura.

Possibilita a obten¢ao de um arco mais ou menos rapi-

do, para compensar os movimentos do soldador e a

instabilidade natural da soldadura.

Induténcia baixa = arco reactivo (mais salpicos).

Indutancia alta = arco menos reactivo (menos salpicos).

Minimo -30, Méximo +30, Predefinido “syn”

XE (Modo Basico)

Nao utilizado

XA (Modo Avancado)

Método de soldadura manual.

Permite a definicao e regulagdo manuais de cada para-

metro de soldadura individual.

XP (Modo Profissional)

Permite a definicdo e regulacao manuais de cada para-

metro de soldadura individual.

Possibilita a utilizagdo de uma série de predefinigoes

disponiveis na memdria do sistema.

E permitida a alteragio e correccio das definicoes ini-

ciais propostas pelo sistema.

Permite aceder aos niveis de definicao superiores:

USER: utilizador

SERV: servico

vaBW: vaBW

Bloquear/desbloquear

Permite o bloqueio dos controlos do painel e a intro-

dugao de um cddigo de protecgao (consultar a secgao

“Bloquear/desbloquear”).

Passo de regulacao

Permite a regulacdo de um parametro, com um passo

que pode ser personalizado pelo operador.

Minimo 1, Mdximo “Imax”, Predefinido 1

Parametro externo CH1

Permite a gestdo do parametro externo 1 (valor minimo).

Parametro externo CH1

Permite a gestao do parametro externo 1 (valor maximo).

Parametro externo CH2

Permite a gestao do parametro externo 2 (valor maximo).

Parametro externo CH2

Permite a gestdo do parametro externo 2 (valor maximo).

Calibracao da resisténcia do circuito

Permite calibrar o sistema.

Premir a tecla de codificagao ("encoder"), para aceder

ao parametro 705.

Colocar a extremidade do guia de fio em contacto eléc-

trico com a peca de trabalho.

Premir o gatilho da tocha durante 1 s, no minimo.

Calibracao do motor

Consultar a seccao "Calibracao do motor".

Leitura de corrente

Permite a apresentagao do valor real da corrente de

soldadura.

Permite a definicdio do método de apresentaciao da

corrente de soldadura.

Leitura de tensao

Permite a apresentagao do valor real da tensao de sol-

dadura.

Permite a definicdio do método de apresentacdo da

tensao de soldadura.

Leitura de velocidade do fio

Permite visualizar o valor do codificador do motor 1.

Leitura de corrente (motor)

Permite a apresentacao do valor real da corrente

(motor).
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Activacao da funcao TIG CC LIFT START
On=Activo, Off=Nao activo
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3.3.3 Lista dos parametros nas definicoes (MIG/MAG)
(URANOS...Smart)

0

10

11

12

15

16
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Guardar e sair

Permite guardar as modificagoes e sair de definigbes.
Reset

Permite redefinir todos os pardmetros para os valores
predefinidos.

Velocidade do fio

Permite a regulacao da velocidade de avango do fio.
Minimo 0.5 m/min., Maximo 22 m/min., Predefinido
1.0 m/min

Corrente

Permite a regulagao da corrente de soldadura.

Minimo 6A, Maximo “Imax”

Espessura da peca

Permite a definicdio da espessura da peca a soldar.
Possibilita a definigdo do sistema através da regulacao
da pega a ser soldada.

Cordao de canto

Permite definir a profundidade do cordao de soldadura
numa junta de canto.

Tensao

Permite a regulagdo da tensao do arco.

Permite a regulagdo do comprimento do arco, durante
a soldadura.

MIG/MAG manual:

Tensao alta = arco comprido

Tensao baixa = arco curto

Minimo 5V, Méximo 55.5V

MIG/MAG sinérgico :

Minimo 5V, Méximo 55.5V, Predefinido syn

Pré-gas

Permite definir e regular o fluxo de gés antes da ignigao
do arco.

Permite o carregamento do gas na tocha e a preparagao
do ambiente para a soldadura.

Minimo “off”, Méximo 25 seg., Predefinido 0.1 seg.
Arranque suave

Permite a regulacao da velocidade de avango do fio nas
fases que antecedem a ignigao.

E dado como % da velocidade do fio definida.

Permite uma ignicao a velocidade reduzida, mais suave
e com menos salpicos.

Minimo 10%, Madximo 100%, Predefinido 50% syn
Rampa motor

Permite definir uma passagem gradual entre a velocidade
do fio de ignicao e a velocidade do fio de soldadura.
Minimo “off”, Méximo 1.0 seg., Predefinido “off”
“Burnback”

Permite a regulagdo do tempo de queima do fio, impe-
dindo a colagem no fim da soldadura.

Permite regular o comprimento do pedago de fio exte-
rior a tocha.

Minimo -2.00, Méximo +2.00, Predefinido “syn”
Pés-gas

Permite definir e regular o fluxo de gas no fim da solda-
dura.

Minimo “off”, Méx. 10 seg., Predefinido 2 seg.
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Soldadura por pontos

Permite activar o processo “soldadura por pontos” e
estabelecer o tempo de soldadura.

Minimo 0.1 seg., Maximo 25 seg., Predefinido “off”
Ponto pausa

Permite activar o processo “ponto pausa” e estabelecer
o tempo de pausa entre uma soldadura e a outra.
Minimo 0.1 seg., Maximo 25 seg., Predefinido “off”
Tensao secundaria (Duplo nivel MIG)

Permite a regulacao da tensao do nivel de pulsagao
secundario.

Possibilita a obtencdo de uma maior estabilidade do
arco, durante as varias fases de pulsacao.

Minimo -5.0, Méximo +5.0, Predefinido “syn”
Indutancia secundaria (Duplo nivel MIG)

Permite a regulagao da indutancia do nivel de pulsagao
secunddrio.

Possibilita a obtengdo de um arco mais ou menos rapi-
do, para compensar os movimentos do soldador e a
instabilidade natural da soldadura.

Induténcia baixa = arco reactivo (mais salpicos).
Induténcia alta = arco menos reactivo (menos salpicos).
Minimo -30, Maximo +30, Predefinido “syn”
Indutdncia

Permite a regulacao electrénica da indutancia série do
circuito de soldadura.

Possibilita a obtencao de um arco mais ou menos rapi-
do, para compensar os movimentos do soldador e a
instabilidade natural da soldadura.

Indutancia baixa = arco reactivo (mais salpicos).
Indutancia alta = arco menos reactivo (menos salpicos).
Minimo -30, Maximo +30, Predefinido “syn”
Activacao da funcao sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO,)
Off= sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO2) desactivada
On= sinergia (G3/4 Si1 - 100% CO2) activada (na posi-
cao G3/4 Si1 - Ar18% CO2)

Tensao (MIG/MAG sinérgico)

Permite definir a tensao de soldadura.

XE (Modo Basico)

Permite a soldadura em MIG manual com regulagao da
rampa motor.

XM (Modo de média)

Permite a selecgao do processo MIG manual, através da
definicao do tipo de material a soldar.

As definicoes permanecem inalteradas durante as varias
fases de soldadura.

(Consultar a secgao 14-15 “Painel de comandos frontal”).
XA (Modo Avancado)

Permite a soldadura em MIG manual e MIG sinérgico.
As definigdes permanecem inalteradas durante as vérias
fases de soldadura.

XP (Modo Profissional)

Permite a soldadura em MIG manual e MIG sinérgico.
Durante as fases da soldadura, o controlo sinérgico per-
manece activo. Os parametros de soldadura sao cons-
tantemente controlados e se necessério sao corrigidos
de acordo com uma andlise exacta das caracteristicas
do arco eléctrico!

Permite aceder aos niveis de definicdo superiores:
USER: utilizador

SERV: servico

vaBW: vaBW

Bloquear/desbloquear

Permite o bloqueio dos controlos do painel e a intro-
ducdo de um cédigo de protecgao (consultar a secgao
“Bloquear/desbloquear”).




601 Passo de regulacao
Permite a regulacdo de um parametro, com um passo
que pode ser personalizado pelo operador.
Minimo 1, Médximo “Imax”, Predefinido 1
602  Parametro externo CH1
Permite a gestdo do parametro externo 1 (valor minimo).
603 Parametro externo CH1
Permite a gestdo do parametro externo 1 (valor maximo).
604  Parametro externo CH2
Permite a gestao do parametro externo 2 (valor maximo).
605  Parametro externo CH2
Permite a gestdo do parametro externo 2 (valor maximo).
705  Calibracao da resisténcia do circuito
Permite calibrar o sistema.
Premir a tecla de codificacao ("encoder"), para aceder
ao parametro 705.
Colocar a extremidade do guia de fio em contacto eléc-
trico com a peca de trabalho.
Premir o gatilho da tocha durante 1 s, no minimo.
707  Calibracdo do motor
Consultar a seccao "Calibracao do motor".
751 Leitura de corrente
Permite a apresentagao do valor real da corrente de
soldadura.
Permite a definigdio do método de apresentacdo da
corrente de soldadura.
752  Leitura de tensao
Permite a apresentacao do valor real da tensao de sol-
dadura.
Permite a definigdo do método de apresentacdo da
tensao de soldadura.
757  Leitura de velocidade do fio
Permite visualizar o valor do codificador do motor 1.
760  Leitura de corrente (motor)
Permite a apresentacao do valor real da corrente
(motor).
852  Activacdo da funcao TIG CC LIFT START
On=Activo, Off=Nao activo
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3.4 Bloquear/desbloquear

Permite o bloqueamento de todas as definicdes do painel de

controlo, com uma palavra-passe de seguranca.

Premir a tecla de codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos,

5 segundos, para aceder as definigoes.

Seleccionar o parametro pretendido (551).

Premir a tecla de codificagdo (“encoder”), para activar a regula-

gao do parametro seleccionado.

Rodar a tecla de codificagao (“encoder”), para definir um cédi-

go numérico (palavra-passe).

Premir a tecla de codificagao (“encoder”), para confirmar a

alteracao efectuada.

A execucao de qualquer operacao num painel de controlo blo-

queado faz surgir um ecra especial.

- Rodar a tecla de codificacio (“encoder”) e introduzir a
palavra-passe correcta, para aceder temporariamente as
funcionalidades do painel (5 minutos).

Carregar no botao (“encoder”), para confirmar a alteragao
efectuada.

- Aceder as definigées (seguir as instrugoes dadas acima) e
repor o parametro 551 em “off”, para desbloquear definiti-
vamente o painel de controlo.

Pressionar o “encoder”, para confirmar a alteracao efectuada.

—~—
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3.5 Calibracao do motor (definicao 707)

Permite calibrar o sistema.

Premir a tecla de codificagao (“encoder”) durante, pelo menos,

5 segundos, para aceder as definigoes.

Seleccionar o parametro pretendido (707).

Premir a tecla de codificacao (“encoder”) (1) para efectuar a

calibracao (t1).

cm
; [t1]e<T—1

04——2

Z—

Com uma fita métrica, medir o comprimento do fio fornecido.
Rodar a tecla de codificagdo (“encoder”) (2) para introduzir o
comprimento em cm, medido com a fita métrica.

Premir a tecla de codificagdo (“encoder”) (1) para efectuar a
calibracao (t2).

cm
S [t2]e<—1—1

[1200<——2

—

Com uma fita métrica, medir o comprimento do fio fornecido.
Rodar a tecla de codificagao (“encoder”) (2) para introduzir o
comprimento em cm, medido com a fita métrica.

Premir a tecla de codificagdo (“encoder”) (1) para concluir o
processo de calibragao.

3.6 Gestao de controlos externos

Permite que dispositivos externos definam o método de gestao
dos pardmetros de soldadura (RC, tocha, etc.).

Premir a tecla de codificagdo (“encoder”) durante, pelo menos,
5 segundos, para aceder as definigoes.

Seleccionar o parametro pretendido (602-603-604-605).
Premir a tecla de codificagdo (“encoder”), para seleccionar o
parametro pretendido (Min.-Méx).

Rodar a tecla de codificagao (“encoder”), para regular o para-
metro pretendido (Min.-Max).

Carregar no botao (“encoder”), para salvaguardar e sair do ecra
actual.

3.7 Cédigos de alarme

EOT1, EO2  Alarme de temperatura
Aconselha-se que o equipamento néo seja desliga-
do enquanto o alarme permanecer activado; desta
forma, a ventoinha interna manter-se-a em fun-
cionamento, arrefecendo as pecas que estiverem
demasiado quentes.

E07 Alarme de motor de avanco de fio

E08 Alarme de motor bloqueado

ET0 Alarme de médulo de alimentacao

E13 Alarme de comunicacao (FP)

E18 Alarme de programa ndo-valido

E19 Alarme de configuragao do sistema

E20 Alarme de falha de meméria

E21 Alarme de perda de dados

E40 Alarme de alimentagao do sistema

E43 Alarme de insuficiéncia de liquido de refrigeracao
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3.8 Painel traseiro
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1 Cabo de alimentacao
@ Liga o sistema a rede eléctrica.
2 Conexao do gas (MIG/MAG)
3 Entrada de cabo de sinal (CAN-BUS) (RC) (Opcional)
4 Interruptor para ligar e desligar a maquina

@ Activa a energia eléctrica na maquina.

@ Tem duas posigoes, “O” desligada e “1” ligada.

3.9 Painel de tomadas
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1 Conexao da tocha

Permite a ligagdo da tocha MIG/MAG.

Tomada negativa de poténcia

Consente a conexao do cabo de massa em eléctrodo.
Permite a ligacao do cabo de terra em MIG/MAC.
Consente a conexao da tocha em TIG.

Tomada positiva de poténcia

Consente a conexao da tocha em MMA ou do cabo de
massa em TIC.

Consente a conexao do dispositivo de mudanga de
tensao (MIG/MAQ).

N

w
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4 Dispositivos externos (Tocha MIG/MAG)

@

5 Troca da polaridade de soldadura

@@

4 ACESSORIOS

4.1 Generalidades (RC)

O comando a distancia fica operacional ao ser ligado a um
gerador. Esta ligagdo 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 modificagdo. As
modificagdes no painel de comandos do gerador também sao
indicadas no comando RC e vice-versa.

4.2 Comando a distancia RC 100

O dispositivo RC 100 é um comando a distancia para visualiza-
cao e regulacdo da corrente e da tensao de soldadura.

Consulte o manual de Instrugoes.

4.3 Comando a distancia RC 180

Este dispositivo de comando a distancia, permite modificar a
quantidade de corrente de saida, sem interromper o processo
de soldadura ou abandonar a zona de trabalho.

4.4 Comando a distancia RC 200

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.




4.5 Tochas da série MIG/MAG

1 Botao da tocha

Consulte o manual de Instrucoes.

4.6 Tochas da série MIG/MAG - DIGIMIG

As tochas da série MB501D PLUS sao tochas MIG/MAG digitais
que permitem controlar os principais parametros de soldadura:
- corrente de soldadura (Processo MIG/MAG sinérgico)

- comprimento do arco (Processo MIG/MAG sinérgico)

- velocidade do fio (Processo MIG/MAG manual)

- tensao de soldadura (Processo MIG/MAG manual)

- acesso a programas

e visualizagcao dos valores reais de:

- corrente de soldadura

- tensdo de soldadura

4.7 Tochas da série Push-Pull

1 Botao da tocha

Consulte o manual de Instrucoes.

4.8 Kit RC 73.11.021

"Consultar a seccao "Instalacao kit/acessorios".
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5 MANUTENCAO

A instalacao deve ser submetida a operacées de
T manutencao de rotina, de acordo com as indica-

coes do fabricante.

As operacoes de manutencao 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 deverdo estar fechadas e
trancadas.

Sdo rigorosamente proibidas quaisquer alteragdes ndo-autori-
zadas do sistema.

Evitar a acumulagdo de poeiras condutoras de electricidade
perto das aletas de ventilacao e sobre as mesmas.

A
lel

E—1

Antes da qualquer operacao de manutencao,
desligar o equipamento da corrente eléctrica!

Efectuar periodicamente as seguintes operacoes:

- 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
F assegurar-se de que ndo estao sobreaquecidos.

Utilizar sempre luvas conformes as normas de
seguranca.

Utilizar chaves inglesas e ferramentas adequa-

T das.

i u a0 na ja execu ,

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 reparacao ou substituicao 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-
ficacao.

O incumprimento destas instrucdes isentara o fabricante de
toda e qualquer responsabilidade.

A instalagao 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 alimentacdo danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Fusivel geral queimado.

Solugéo Substituir o componente danificado.

Causa Interruptor de funcionamento danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Sistema electrénico danificado.

Solugéo Contactar o centro de assisténcia mais préximo

para a reparagao do sistema.

Nao ha poténcia na saida (a maquina nao solda)

Causa Botao de accionamento da tocha danificado.

Solugéo 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).

Solugéo Aguardar que o sistema arrefeca, sem o desligar.

Causa Tampa lateral aberta ou interruptor da porta dani-
ficado.

Solucao 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 proximo
para a reparagao da tocha.

Causa Ligagdo a terra incorrecta.

Solucao Executar correctamente a ligacao de terra.
Consultar a seccao “Instalacao”.

Causa Tensao de rede fora dos limites (LED amarelo
aceso).

Solucao Colocar a tensao de rede dentro dos limites de

alimentacao do gerador.
Executar correctamente a ligagdo da instalagao.

134 Consultar a secgao “Ligagoes”.

Sistema electrénico danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Causa
Solucao

Poténcia de saida incorrecta

Causa Selecgao incorrecta do processo de soldadura/
corte ou comutador de seleccao defeituoso.

Solugao Seleccionar correctamente o processo de soldadu-
ra/corte.

Causa Definigao incorrecta dos parametros ou fungoes do
sistema.

Solugao Efectuar a reposigao aos valores originais e redefi-
nir os parametros de soldadura/corte.

Causa Potenciometro/”encoder” para regulagdo da cor-
rente de soldadura/corte danificado.

Solugao Substituir o componente danificado.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao 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 reparagao 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 reparagao 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 reparacao 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.

Solugao Verificar a ligagdo a fonte de alimentagao.
Consultar a secgao “Ligagoes”.
Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Causa Enrolamento irregular na bobina.

Solugao 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
Solugao

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Causa

Solugao

Botdo de accionamento da tocha danificado.
Substituir o componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Rolos incorrectos ou gastos.
Substituir os rolos.

Mecanismo de avanco de fio danificado.
Substituir o componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Bainha da tocha danificada.

Substituir o componente danificado.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparagao do sistema.

Engrenagem do carretel ou dispositivos de blo-
queio dos rolos mal regulados.

Desapertar a engrenagem.

Aumentar a pressao nos rolos.

Instabilidade do arco

Causa
Solucao

Causa
Solugao

Causa
Solugao

Gas de protecgao insuficiente.

Regular correctamente o fluxo do gés.

Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condigoes.

Presenga de humidade no gas de soldadura.
Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o sistema de alimentacao do gas
em perfeitas condigoes.

Parametros de soldadura/corte incorrectos.
Verificar cuidadosamente a instalagao de soldadu-
ra/corte.

Contactar o centro de assisténcia mais préximo
para a reparacao do sistema.

Projeccao excessiva de salpicos

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Causa
Solugao

Causa
Solucgao

Causa
Solugao

Comprimento incorrecto do arco.
Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Reduzir a tensdo de soldadura.

Parametros de soldadura/corte incorrectos.
Reduzir a tensdo de soldadura/corte.

Dinamica do arco incorrecta.
Aumentar o valor indutivo do circuito equivalente.

Gas de protecgao insuficiente.

Regular correctamente fluxo do gas.

Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Modo de execucao da soldadura/corte incorrecto.
Reduzir o angulo da tocha.

Penetracao insuficiente

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Modo de execucao da soldadura/corte incorrecto.
Reduzir a velocidade de avanco em soldadura/
corte.

Parametros de soldadura/corte incorrectos.
Aumentar a corrente de soldadura/corte.

Causa
Solugao

Causa
Solucgao

Causa
Solugao
Causa
Solucao

Causa
Solugao
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Eléctrodo incorrecto.
Utilizar um eléctrodo com diametro inferior.

Preparacao incorrecta dos bordos.
Aumentar a abertura do chanfro.

Ligacao a terra incorrecta.
Executar correctamente a ligagao a terra.
Consultar a seccao “Instalacao”.

Pecas a soldar/cortar demasiado grandes.
Aumentar a corrente de soldadura/corte.

Pressao do ar insuficiente.
Regular correctamente o fluxo do gas.
Consultar a seccao “Instalacao”.

Incrustacoes de escorias

Causa
Solucao

Causa
Solucao

Causa
Solugao

Causa
Solucao

Remogdo incompleta da escoria.
Limpar as pecas devidamente, antes de executar a
soldadura/corte.

Eléctrodo com didmetro excessivo.
Utilizar um eléctrodo com diametro inferior.

Preparacao incorrecta dos bordos.
Aumentar a abertura do chanfro.

Modo de execucao da soldadura/corte incorrecto.
Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Avancar regularmente durante todas as fases da
soldadura/corte.

Inclusées de tungsténio

Causa
Solucao

Causa
Solucgao

Causa
Solugao

Poros
Causa
Solugao

Colagem
Causa
Solugao

Causa
Solugao

Causa
Solucao

Causa
Solucao

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
fusao.

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.

Comprimento do arco incorrecto.
Aumentar a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Aumentar a tensdo de soldadura.

Parametros de soldadura/corte incorrectos.
Aumentar a corrente de soldadura/corte.

Modo de execucao da soldadura incorrecto.
Aumentar o angulo de inclinagao da tocha.

Pecas a soldar/cortar demasiado grandes.

Aumentar a corrente de soldadura/corte.
Aumentar a tensao de soldadura.
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Dinamica do arco incorrecta.
Aumentar o valor indutivo do circuito equivalente.

Causa
Solucao

Bordos queimados

Causa Pardmetros de soldadura incorrectos.

Solugao Reduzir a tensao de soldadura.

Utilizar um eléctrodo com didmetro inferior.

Causa Comprimento incorrecto do arco.

Solugao Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Reduzir a tensao de soldadura.

Causa Modo de execugao da soldadura incorrecto.

Solucao Reduzir a velocidade de oscilacao lateral no enchi-
mento.

Reduzir a velocidade de avanco em soldadura.

Causa Gas de proteccao insuficiente.

Solugao Utilizar gases adequados aos materiais a soldar.

Oxidagoes

Causa Protecgao de gas insuficiente.

Solugéo Regular correctamente o fluxo do gas.

Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Porosidade

Causa Presenga de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pegas a soldar/cortar.

Solugao Limpar as pecas cuidadosamente antes de executar
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 Presenca de humidade no material de adicao.

Solugao Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adigdo em perfeitas
condicoes.

Causa Comprimento incorrecto do arco.

Solucao Reduzir a distancia entre o eléctrodo e a pega.
Reduzir a tensao de soldadura.

Causa Presenca de humidade no gas de soldadura/corte.

Solugéo Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o sistema de alimentagao do gas
em perfeitas condigdes.

Causa Gas de proteccao insuficiente.

Solugao Regular correctamente o fluxo de gas.

Verificar se o difusor e o bico de gas da tocha se
encontram em boas condicoes.

Causa Solidificagdo demasiado rapida do banho de fusao.

Solugao Reduzir a velocidade de avanco em soldadura/
corte.

Executar um pré-aquecimento das pegas a soldar/
cortar.

Aumentar a corrente de soldadura/corte.
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Fissuras a quente

Causa Pardmetros de soldadura/corte incorrectos.

Solucao Reduzir a tensdo de soldadura/corte.

Utilizar um eléctrodo com diametro inferior.

Causa Presenca de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade
nas pegas a soldar/cortar.

Solucao Limpar as pegas cuidadosamente, antes de execu-
tar a soldadura/corte.

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 adicdo em perfeitas
condigoes.

Causa Modo de execugao da soldadura/corte incorrecto.

Solugao Executar a sequéncia correcta de operagoes para o
tipo de junta a soldar/cortar.

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 adicao.

Solugao Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
Manter sempre o material de adicdo em perfeitas
condicoes.

Causa Geometria particular da junta a soldar/cortar.

Solugao Executar um pré-aquecimento das pegas a soldar/

cortar.

Executar um pés-aquecimento.

Executar a sequéncia correcta de operagoes para o
tipo de junta a soldar/cortar.

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
pegas 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 fusdao  Plano
Basico Caract. Mecanicas Todas as posicoes

Escolha da corrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de
eléctrodo utilizado, sdo especificados pelo fabricante na emba-
lagem do eléctrodo.




Acender e manter o arco

O arco eléctrico é produzido por friccdo 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 ignigdo 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”).

Uma vez o arco aceso, inicia-se a fusdo da parte central do
eléctrodo que se deposita em forma de gotas no banho de
fusdo da pega a soldar. O revestimento externo do eléctrodo é
consumido, fornecendo o gas de proteccao para a soldadura,
assegurando assim que a mesma sera 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 pega a soldar, a corrente
de curto-circuito deve ser reduzida para o valor minimo (“antis-
ticking”).

Execucao da soldadura

O angulo de inclinagao do eléctrodo varia consoante o niime-
ro de passagens; o movimento do eléctrodo é, normalmente,
efectuado com oscilagdes e paragens nos lados do rebordo, de
modo a evitar uma acumulagio excessiva de material de adicao
no centro.

Remocao da escoria

A soldadura por eléctrodos revestidos obriga a remocao da
escoria apds 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 nao consumivel (tungsténio puro ou em
liga, com uma temperatura de fusao de cerca de 3370° C) e a
peca de trabalho; uma atmosfera de gas inerte (argon) assegura
a protecgao do banho de fusao.

O eléctrodo nunca deve tocar na peca de trabalho, para evitar
o perigo representado pela entrada de tungsténio na junta; por
esse motivo, a fonte de alimentagao de soldadura dispde, 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 introdugoes reduzidas
de tungsténio: o arranque em “lift” (elevagdo) que nao requer
alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa
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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 gas flua no banho de fusao por
alguns segundos, ap6s a finalizacao do arco.

Em muitas condigdes operativas é Gtil poder dispor de 2 corren-
tes de soldadura predefinidas e poder passar facilmente de uma
para outra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura

D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa
de Corrente Continua)

Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limi-
tado do eléctrodo (1), uma vez que 70 % do calor se concentra
no dnodo (ou seja, na peca).

Com altas velocidades de avanco 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 éxido refractario, com uma temperatura
de fusao 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 passa-
gem sobre os tubos e nas soldaduras que devam apresentar
bom aspecto estético. E necesséria 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-coloracao vermelha) ou, em alternativa, eléctrodos de
cério ou lantanio com os seguintes diametros:

@ eléctrodo (mm) limites de corrente (A)

1.0 15+75
1.6 60150
2.4 130+240

O eléctrodo devera ser afiado conforme indica a figura.

>

o (9 limites de corrente (A)
30 030
60-+90 30+120
90+120 120+250

Material de adicao

As barras de adicao deverao ter caracteristicas mecanicas seme-
Ihantes as do material base.

Nao utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas
podem conter impurezas resultantes da manipulagao, 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 concentragao 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.

Consulte o manual de Instru¢oes do sistema.
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7.3 Soldadura com fio continuo (MIG/MAG)

Introducao

Um sistema MIG é formado por uma fonte de alimentagdo em
corrente continua, um mecanismo de avango do fio, uma bobi-
na de fio, uma tocha e gés.

REEL

WIRE FEED

SY9

_ | GENERATOR

Equipamento de soldadura manual

A corrente é transferida para o arco eléctrico através do eléc-
trodo fusivel (fio ligado ao pélo positivo); neste procedimento,
o metal fundido é transferido, através do arco eléctrico, para a
pegca a ser soldada. A alimentagao automatica do eléctrodo de
material de adigdo continuo (fio) é necessaria, para reintegrar o
fio fundido durante a soldadura.

Métodos de procedimento

Na soldadura MIG, ha 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
fusdo de pequenas dimensoes e solidificagao rapida, em que o
metal é transferido do eléctrodo para a pega de trabalho duran-
te um curto periodo, quando aquele esta em contacto com o
banho de fusao. Neste periodo, o eléctrodo toca directamente
com o banho de fusao, 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).

o| Current
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Fig. 1a
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Fig. 1b

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 regulacao 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 dimensoées da superficie soldada podem ser modificadas
em fungdo das exigéncias, deslocando a tocha manualmente,
para obter depésitos varidveis com tensao 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.

A

ARC VOLTAGE (V)

30 'WORKING AREA IN
SHORT AR PROCESS

20 |-

iy

300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagrama para a selecgdo éptima da melhor caracteristica
de trabalho.
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Fig. 3 Relagao entre a velocidade de avanco do fio e a intensida-
de de corrente (caracteristica de fusao) em funcao do diametro
do fio.
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TABELA DE ORlENTAgAO PARA A ESCOLHA DOS PARAMETROS DE SOLDADURA, RELATIVAMENTE AS APLlCA(;OES 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 fusdo horizontal e Nao utilizado
pequenas espessuras penetracao e da fusao vertical
16 - 22 &
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
- b— D—&
SEMI SHORT-ARC H /%
VA de transica :
(Zona de transicao) k\}
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Baixa penetracao com Soldadura automatica Boa penetracao Boa penetragao com alto
regulagdo a 200 A com passagens mdltiplas descendente depdsito em grandes espessuras
30 - 45 |
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 gés 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 proteccao obtém-se elevadas penetracdes, elevada velocidade de avanco e boas propriedades
mecanicas, juntamente com baixos custos operacionais. Nao obstante, a utilizagao 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 CO9 puro implica também outro tipo de problemas, como excesso de salpicos e formagdo 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 CO5, 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 drgon, permitindo maiores penetragdes (em grandes espessuras) e maiores velocidades
de avanco.

- Mistura Argon - Hélio
Proporciona um arco mais estavel em relagdo ao hélio puro e uma maior penetragao e velocidade em relagdo ao argon.

Mistura Argon - CO, -e Argon - CO, - Oxigénio

Estas misturas sao utilizadas na soldadura de materiais ferrosos, sobretudo em condi¢des 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 O, de aproximadamente 5%.
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8 CARACTERISTICAS TECNICAS

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Tensao de alimentacdo U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Fusivel geral atrasado 16/20A 10/16A 16/20A
Bus de comunicacao DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Poténcia méxima de entrada (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Poténcia maxima de entrada (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Factor de poténcia PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Eficiéncia (u) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Corrente maxima de entrada 1Tmax 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Corrente efectiva |1eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Factor de utilizacao (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A /- /-
(x=40%) /- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- /- /-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Factor de utilizacdo (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A /-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Gama de regulacao 12 3-270A 3-270A 3-270A
Tensdao em vazio Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Grau de proteccao IP IP23S IP23S IP23S
Classe de isolamento H H H
Dimensoes (Ixdxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Peso 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Normas de construgao EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
Cabo de alimentacao 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2
Comprimento do cabo de alimentacao 5m 5m 5m

* Este equipamento cumpre a norma EN/IEC 61000-3-11.

* Este equipamento estd em conformidade com a norma EN/IEC 61000-3-12 se a impedancia da energia eléctrica maxima permitida no ponto

de ligacdo a rede publica (ponto de acoplamento comum a rede publica (PAC)) for inferior ou igual ao valor “Zmax” fixado. Se estiver ligado
a uma rede publica de baixa tensdao, compete ao instalador ou utilizador do equipamento garantir a ligacio do equipamento, consultando o
fornecedor da rede de distribuicao, se necessdrio.
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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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 60974-5:2014
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

N 1

Voor het gebruik van de machine dient u zich ervan
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

li

chamelijke schade of schade aan eigendommen die zijn ver-

oorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of het onjuist
interpreteren van de handleiding.

In geval van twijfel of problemen bij het gebruik,
zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw leve-
rancier.

)

1.1 Gebruiksomgeving

§

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.

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).

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

A

1

starten.

.2 Bescherming voor de lasser en anderen

Bij het lasproces en het snijproces ontstaan schade-
lijke stoffen zoals straling, lawaai, hitte en gasuit-
stoot.

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 hand-
schoenen.

Plaats een vuurvast scherm ter bescherming tegen
straling, vonken en gloeiend afval.

Adviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks
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- of snij afval.

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 OD | P
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afgeschermd en moet iedereen die in de nabijheid

komt gehoorbescherming dragen.

Zorg ervoor dat uw handen, haar, kleding, gereed-
schap niet in aanraking kunnen komen met bewe-
gende onderdelen zoals:

- ventilatoren

- Tandwielen
- rollen en assen
- draadspoelen

* Raak tandwielen niet aan wanneer de draadtoevoer ingescha-

keld is.

* De installatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd.

Het buitenwerking stellen van het beveiligingsmechanisme
op de draadaanvoer unit is buitengewoon gevaarlijk en ont-
heft de fabrikant van alle verantwoordelijkheid voor letsel en
schade aan personen en hun eigendommen.

* Laat de zijpanelen tijdens het lassen (snijden) altijd gesloten.

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.

Houdt uw hoofd weg van de PLASMA toorts. De
uitgaande stroom kan ernstig letsel veroorzaken aan
handen, gezicht en ogen.

Raak zojuist gelaste voorwerpen niet aan, de grote
hitte kan brandwonden veroorzaken.

B 41 A

* Volg alle veiligheids voorschriften op, ook tijdens bewerkingen

na het lassen (snijden). Er kunnen tijdens het afkoelen van het
werkstuk nog slakken loslaten.
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* Controleer vooraf of de toorts koud is voor u begint met las-
sen of met onderhoud begint.

YY) Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld
bebs voordat u de leidingen van de koelvloeistof los-
maakt.

De hete vloeistof uit de leidingen kan ernstige
brandwonden veroorzaken.

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.

L

1.3 Bescherming tegen rook en gassen

D

=,

* Rook, gassen en stoffen die tijdens het lassen (snijden) vrijko-
men, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.
Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook (snijrook)
kanker veroorzaken en bij zwangerschap de foetus schaden.

Houdt u hoofd ver van de lasrook (snijrook) 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 (snij) niet direct naast plaatsen waar ontvet of geverfd
wordt.
* Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.

a=|1.4 Brand en explosie preventie

* Het las (snij) 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 of snij nooit boven of bij containers die onder druk staan.
Las of snij 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 of snij niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.
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* Controleer na het lassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk
contact maakt met de aardkabel.

Installeer brandblusapparatuur in de omgeving van de werk-

plek.

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.

e Las (snij) nooit aan gasflessen die onder druk staan.

Een persluchtfles onder druk mag nooit direct gekoppeld wor-
den aan het reduceerventiel van de lasmachine. De druk zou
hoger kunnen zijn dan het vermogen van het reduceerventiel
waardoor hij zou kunnen exploderen.

“—® |1.6 Beveiliging tegen elektrische schok-

? ken

e 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.

k4

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 en snij 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 las- snijmachine 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.
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1.8 IP Beveiligingsgraad

- 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.

2 HET INSTALLEREN

“

o

3
i
bll

Het installeren dient te worden gedaan door vak-
kundig personeel met instemming van de fabri-
kant.

Overtuigt u ervan dat de stroom is uitgeschakeld
voordat u gaat installeren.

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.

A

%

~

A

148

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.

Til de machine niet aan de handgreep op.

2.2 Plaatsen van de installatie

Ae—

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.

D=

2.3 Aansluiting

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

A
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Let op! Om lichamelijk letsel en schade aan de
apparatuur te voorkomen moet u de geselec-
teerde netspanning en de zekeringen controleren
voor u de machine op het net aansluit. Controleer
ook of het stopcontact geaard is.

De werking van het apparaat wordt gegarandeerd
voor spanningswaarden tot +15% ten opzichte van
de nominale waarde (voorbeeld: met Vnom 400V
is de werkbare spanning tussen 320V en 440 V).

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 172.
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Het gebruik van een stroomaggregaat met elek-
trische bediening wordt aangeraden.

(2

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-

I
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heids normen.
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
stroomdraden.

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
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.

®» Q@

- Verbind (1) de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-)
(2) van de stroombron.

- Verbind (3) de elektrodehouder aan de positieve snelkoppe-
ling (+) (4) van de stroombron.

3: bohler welding
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Aansluiting voor het TIG lassen

- Verbind (5) de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+)
(6) van de stroombron.

- Verbind de TIG toorts koppeling (7) aan de snelkoppeling (8)
van de stroombron.

- Verbind de gastoevoer van de TIG toorts apart aan het redu-
ceerventiel.

-

U doseert de gastoevoer met de regelkraan die
over het algemeen op de TIG toorts lastang zit.

Verbinding voor MIG/MAG lassen

Sluit de MIG/MAG toorts aan de centrale adapter aan (9)
en overtuig u ervan dat de bevestigingsring goed is vastge-
draaid.

- Verbindt de rood gekleurde (symbool ) slang voor koelvloei-
stof van de toorts met de snelkoppeling van de koelunit (10)

- Verbindt de blauw gekleurde (symbool) slang voor koelvloei-
stof van de toorts met de snelkoppeling van de koelunit (11)

- Verbindt de stroomkabel (12) met de positieve pool (13)
van het klemmenbord om de polariteit te veranderen (zie
Verandering laspolariteit).

- Verbindt de signaalkabel (14) aan de koppeling (15) aan de
voorkant van de stroombron.
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- Verbind de connector (16) van de kabel van de massaklem
met de minstekker (-) (17) van de stroombron.

- Controleer of de groef van de rol gelijk is aan de diameter van
de draad waarmee u wilt werken.

- Draai de ring (18) van de spoelhaspel los en plaats de spoel.
Breng ook de pen van de haspel op z'n plaats, plaats de spoel,
breng de ring (18) weer in en plaats de schroef (19).

- Maak de hendel van de rol van draadtoevoer (20) los, steek
het uiteinde van draad in de draadgeleider en laat hem over
de rol lopen, in de toorts hulpstuk. Vergrendel de draadtoe-
voer in de juiste positie en controleer of de draad in de groef
van de rol zit.

- Om de draad in de toorts te brengen drukt u op de knop van
de draadtoevoer.

- Sluit de gasslang aan met de slangklem aan de achterkant.

- Stel de gasstroom in van 5 tot 20 |/min.

Verandering van laspolariteit
Met dit instrument kunt u lassen met iedere lasdraad die op de
markt verkrijgbaar is dankzij de eenvoudige keuze van de las
polariteit (negatief of positief).

Negatieve polariteit: de stroomkabel van de toorts (21) moet
verbonden zijn aan de positieve pool (+) (22) van het klemmen-
bord. De stroomkabel van de aardklem (23) moet verbonden
zijn aan de negatieve pool (-) (24) van het klemmenbord.

150

—~
®
L

Positieve polariteit: de stroomkabel van de toorts (25) moet
verbonden zijn aan de negatieve pool (-) (26) van het klemmen-
bord. De stroomkabel van de aardklem (27) moet verbonden
zijn aan de positieven pool (+) (28) van het klemmenbord.

Vo6or verzending wordt de installatie ingesteld voor het gebruik
met positieve polariteit.

3 PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1 Algemene informatie

URANOS 2700 SMC zijn inverter lasmachines die ontwikkeld
zijn voor het elektrode lassen (MMA), MIG/MAG-Standaard.
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.

3.2 Voorpaneel
123 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

12

13
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URANOS 2700 SMC Smart
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Spannings verlagingscomponent VRD
Zorgt ervoor dat de nullastspanning naar een veilig
niveau wordt gebracht.

Algemeen alarm

Geeft aan dat het beveiligingssysteem een mogelijke
storing constateert zoals bij voorbeeld bij een te hoge
temperatuur.

Ingeschakeld
Geeft aan dat de boogspanning is geactiveer.

7-segmenten display

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters
kunt aflezen tijdens het opstarten van de machine, de
instellingen, de stroomtoevoer en de voltage tijdens het
lassen, en de alarm codes.

Belangrijkste instellingsknop (URANOS...Classic)
Staat het opstarten toe. De keuze en de instelling van
de las parameters.

Staat doorlopende aanpassing van de draadtoevoer
snelheid toe.

Staat doorlopende aanpassing van de draadtoevoer
snelheid toe.

Maakt het mogelijk de lasstroom te regelen (MMA).
Toont de werkelijke waarde van de lasstroom.

Belangrijkste instellingsknop (URANOS...Classic)
Maakt de regeling mogelijk van de lasboog.

Maakt de regeling mogelijk van de lengte van de boog
tijdens het lassen.

Hoog voltage = lange boog

Laag voltage = korte boog

Minimum 5V, maximum 55.5V

Belangrijkste instellingsknop (URANOS..Smart)

Staat het opstarten toe. De keuze en de instelling van
de las parameters.

Staat aanpassing van de snelheid van de draad toevoer
toe bij het handmatig Mig lassen 2 en bij synergisch
MIG lassen Q

Staat doorlopende aanpassing van de draadtoevoer
snelheid toe.

Maakt het mogelijk de lasstroom te regelen (MMA).
Toont de werkelijke waarde van de lasstroom.

Belangrijkste instellingsknop (URANOS...Smart)
Maakt de regeling mogelijk van de lasboog.

Maakt de regeling mogelijk van de lengte van de boog
tijdens het lassen.

Hoog voltage = lange boog

Laag voltage = korte boog

Minimum 5V, maximum 55.5V

Las methodes

Elektrode lassen (MMA)

2 fasen (MIG/MAG)

De knop indrukken activeert voor de gastoevoer geeft
stroom naar de draad en laat hem vooruit gaan; als
de knop wordt losgelaten worden de gasdruk en de
stroomtoevoer uitgeschakeld.

4 fasen (MIG/MAG)

Bij 4 fasen zorgt de eerste indruk van de knop ervoor dat het
gas gaat stromen met handmatige vooraf gas tijd, het loslaten
van de knop activeert de stroomtoevoer naar de draad. Bij de
volgende druk op de knop stopt de draad en laat het uiteinde-
lijke proces van start gaan waardoor de stroom afloopt naar 0;
laat u uiteindelijk de knop los dan zal de gastoevoer stoppen.
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Synergie (URANOS...Smart)

Zorgt voor de keuze van het handmatig MIG 2 of

synergisch MIG proces O door het instellen van het

soort materiaal dat gelast moet worden.

Handmatig MIG/MAG proces.

Synergisch MIG/MAG proces , het lassen van carbon
staal.

Synergisch MIG/MAG proces, het lassen van roestvrij
staal.

Synergisch MIG/MAG proces , het lassen van aluminium.

Synergisch MIG/MAG proces , het lassen van gevulde
lasdraad.

Draad diameter (URANOS...Smart)
Bij synergie kunt u kiezen uit de volgende draad
diameter(mm)

Draadtoevoer

Maakt handmatige draadtoevoer mogelijk zonder
gastoevoer. Maakt het insteken van de draad in de
toorts mogelijk tijdens de voorbereidingen van het las-
sen.

Gas test knop

Maakt het mogelijk de gasleiding te reinigen van onzui-
verheden en om, zonder stroom verlies, de juiste inlei-
dende gasdruk en de gas toevoer in te stellen.

Inductantie (weerstand bij wisselstroom)

Maakt het regelen mogelijk van de weerstand van het
las circuit.

Lage weerstand = terugwerkende boog (meer spetters)
Hoge weerstand = minder terugwerkende boog (min-
der spetters).

Minimaal -30, maximaal +30, fabrieksinstelling syn

Soft start (URANOS...Classic)

Om de draadsnelheid in te stellen en te regelen v66r u
de boog ontsteekt.

Uitgedrukt in %van de ingestelde draadsnelheid.

Voor een ontsteking met lagere snelheid en dus soepe-
ler en m et minder spetters.

Minimaal 10%, maximaal 100%, fabrieksinstelling 50%
Terug branden (URANOS..Classic)

Voor de regeling van de tijd dat de draad brandt waar-
door vastplakken aan het einde van het lassen wordt
voorkomen.

Voor de regeling van de lengte van het stuk draad bui-
ten de toorts.

Minimaal -2.00, maximaal +2.00, fabrieksinstelling syn
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3.3 Set up
Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parame-
ters voor een betere en meer nauwkeurige controle van het las-
systeem. De instelling van de parameters is afhankelijk van het
geselecteerde lasproces en hebben een numerieke codering.
Beginnen met de set up: door de codeerknop 5 seconde in
te drukken.
Selectie en instelling van de gewenste parameters: door de
codeerknop te draaien totdat de numerieke code voor de para-
meter weergegeven wordt. Als de codeerknop op dat moment
wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parame-
ter weergegeven en ingesteld.
Set up verlaten: om het gedeelte ‘regeling’ te verlaten de
codeerknop opnieuw indrukken.
Om de set up te verlaten: ga naar parameter “O” (opslaan en
afsluiten) en druk op de codeerknop.

3 3.1 Lijst parameters in de set up (MMA)
Opslaan en afsluiten
Om de wijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.
1 Reset
Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug
te brengen.
3 Hot start
Voor het regelen van de waarde van de hot start in
MMA. Voor een min of meer warme start in de fases
van de ontsteking van de boog wat de startprocedure
makkelijker maakt.
Uitgedrukt in percentage (%) van de lasstroom.
Minimaal uit, maximaal 500%, fabrieksinstelling 80%
7 Lasstroom
Voor het afstellen van de lasstroom.
Uitgedrukt in Amperes (A)
Minimaal 3A , maximaal Imax, fabrieksinstelling T00A
8 Arc force
Voor het regelen van de waarde van de Arc force in
MMA. Voor een min of meer krachtige dynamische
reactie tijdens het lassen waardoor het werken voor de
lasser gemakkelijker wordt.
Door de waarde van de arc-force te verhogen wordt de
kans op vastkleven van de electrode verlaagd.
Uitgedrukt in percentage (%) van de lasstroom.
Minimaal uit, maximaal 500%, fabrieksinstelling 30%
Dynamic power control (DPC)
Maakt het mogelijk de gewenste V/A karakteristiek te
selecteren.

204

I =C Constante boog
De toe- of afname van de booglengte heeft geen effect
op de lasstroom.

-

1+20* Afbouwende karakteristiek met slopeafstelling
De verlenging van de booglengte heeft een verlaging
van de lasstroom tot gevolg (en omgekeerd) dit in de
verhouding ampere staat tot voltage van 1 tot 20.

-

P = C* Wet van behoud van energie

De verlenging van de booglengte veroorzaakt een vela-
ging van de lasstroom (en omgekeerd) en wel volgens
de formule V-1= K.

Basisch, Rutiel, Acid, Staal, Gietijzer

Cellulose, Aluminium
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Cellulose, Aluminium
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MMA Synergie

Hiermee kan de beste boogdynamiek worden ingesteld
door het selecteren van het type elektrode dat u gaat
gebruiken.

1 Standard (Basisch/Rutiel)

2 Cellulose

3 Staal

4 Aluminium

5 Gietijzer

Fabrieksinstelling standard (1)

Het kiezen van de juiste dynamische boog maakt het
mogelijk om het maximaal profijt uit de stroombron te
halen zodat de best mogelijk las prestatie wordt behaald.
Perfecte lasbaarheid van de gebruikte elektrode wordt
niet gegarandeerd (de lasbaarheid is afhankelijk van de
kwaliteit en de staat waarin het artikel verkeerd, de werk-
en lascondities, en vele mogelijke toepassingen, enz ).
Spanning booguitschakeling

Voor het instellen van de waarde van de spanning om
de elektrische boog wordt uitgeschakeld. Hierdoor wor-
den de werkomstandigheden die zich voordoen beter
beheerst.

Bij het puntlassen bijvoorbeeld zorgt een lage waarde
van de spanning voor een minder grote vlam als de elek-
trode van het werkstuk wordt verwijderd waardoor spat-
ten, verbranding en oxidatie van het werkstuk afnemen.
Worden er echter elektroden gebruikt waarvoor een
hoge spanning noodzakelijk is, adviseren wij u een hoge
drempelwaarde in te stellen om te voorkomen dat de
boog tijdens het lassen dooft.

%

Stel de spanning voor het uitschakelen van de
boog nooit hoger in dan nul lading spanning van
de stroombron.
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Parameter ingesteld op Volt(V).

Minimaal 0V, maximaal 99,9V, fabrieksinstelling 57V.
Maakt het kiezen van de gewenste grafische interface
mogelijk.

Maakt de toegang mogelijk tot hogere instelling
niveaus:

USER:  gebruiker
SERV: service
vaBW: vaBW
Blokkeer/deblokkeer

Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel
te blokkeren en een bescherm code in te voeren ( raad-
pleeg het gedeelte Blokkeer / deblokkeer).
Stapsgewijze regeling

Maakt het stapsgewijze regelen van de parameter met
de persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.
Minimaal 1, maximaal Imax, fabrieksinstelling 1
Externe parameter CH1

Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(minimale waarde).

Externe parameter CH1

Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(maximale waarde).

Stroom aflezen

Toont de werkelijke waarde van de lasstroom.

Maakt het mogelijk dat de methode om de lasstroom te
tonen wordt aan gezet.
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Voltage aflezen

Toont de werkelijke waarde van het las voltage.

Maakt het mogelijk dat de methode om het voltage te
tonen wordt aan gezet.

TIG DC LIFT START mogelijkheid

On= Geactiveerd, Uit=Gedeactiveerd

e > ™

TIG DC M

3.3.2 Lijst parameter set up (MIG/MAG)
(URANOS...Classic)
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Opslaan en afsluiten

Om de wijzigingen op te slaan en de parameter te ver-
laten.

Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug
te brengen.

Draadsnelheid

Maakt de regeling mogelijk van de snelheid van de
draadtoevoer.

Minimaal 0.5 m/min., maximaal 22 m/min., fabrieksin-
stelling 1.0m/min

Voltage

Maakt de regeling mogelijk van de lasboog.

Maakt de regeling mogelijk van de lengte van de boog
tijdens het lassen.

Hoog voltage = lange boog

Laag voltage = korte boog

Minimum 5V, maximum 55.5V

Voor gas

Om de gasstroom véér de ontsteking van de boog in te
stellen en te regelen.

Om de toorts met gas te vullen en de werkplek gereed
te maken voor het lassen.

Minimaal uit, maximaal 25 sec., fabrieksinstelling 0.1 sec.
Soft start

Om de draadsnelheid in te stellen en te regelen voér u
de boog ontsteekt.

Uitgedrukt in %van de ingestelde draadsnelheid.

Voor een ontsteking met lagere snelheid en dus soepe-
ler en m et minder spetters.

Minimaal 10%, maximaal 100%, fabrieksinstelling 50%
Motor opbouw

Voor een geleidelijke overgang van de draadsnelheid bij
ontsteken en lassen.

Minimaal uit, maximaal 1.0 sec., fabrieksinstelling uit
Terug branden

Voor de regeling van de tijd dat de draad brandt waar-
door vastplakken aan het einde van het lassen wordt
voorkomen.

Voor de regeling van de lengte van het stuk draad bui-
ten de toorts.

Minimaal -2.00, maximaal +2.00, fabrieksinstelling syn
Na gas

Voor het instellen en regelen van de gastoevoer na het
lassen.

Minimaal uit, maximaal 10 sec., fabrieksinstelling 2 sec.
Puntlassen

Voor het activeren van het proces puntlassen en om de
lastijd te bepalen.

Minimaal 0.1 sec., maximaal 25 sec., fabrieksinstelling uit
Pauze punt

Voor het activeren van het proces “pauze punt” en om een
rusttijd tussen een las en de volgende las te bepalen.
Minimaal 0.1 sec., maximaal 25 sec., fabrieksinstelling uit
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Inductantie (weerstand bij wisselstroom)

Maakt het regelen mogelijk van de weerstand van het

las circuit.

Maakt het mogelijk een snellere of langzamere boog te

krijgen door de bewegingen van de lasser en de natuur-

lijke las instabiliteit te compenseren.

Lage weerstand = terugwerkende boog (meer spetters)

Hoge weerstand = minder terugwerkende boog (min-

der spetters).

Minimaal -30, maximaal +30, fabrieksinstelling syn

XE (eenvoudige modus)

Niet gebruikt

XA (gevorderde modus)

Handmatige las methode.

Maakt de handmatige instelling en regeling mogelijk

van iedere individuele las parameter.

XP (professionele modus)

Maakt de handmatige instelling en regeling mogelijk

van iedere individuele las parameter.

Maakt het mogelijk gebruik te maken van een serie

voorinstellingen die beschikbaar zijn in het geheugen

van het systeem.

Het is toegestaan de originele instellingen die het sys-

teem voorstelt te veranderen of te corrigeren.

Maakt de toegang mogelijk tot hogere instelling
niveaus:

USER: gebruiker
SERV: service
vaBW: vaBW
Blokkeer/deblokkeer

Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel
te blokkeren en een bescherm code in te voeren ( raad-
pleeg het gedeelte Blokkeer / deblokkeer).
Stapsgewijze regeling

Maakt het stapsgewijze regelen van de parameter met
de persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.
Minimaal 1, maximaal Imax, fabrieksinstelling 1
Externe parameter CH1

Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(minimale waarde).

Externe parameter CH1

Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(maximale waarde).

Externe parameter CH2

Maakt het mogelijk externe parameter 2 te reguleren
(maximale waarde).

Externe parameter CH2

Maakt het mogelijk externe parameter 2 te reguleren
(maximale waarde).

Afstelling weerstand circuit

Voor het kalibreren van het circuit.

Druk op de encoder om parameter 705 te openen.
Breng draadpunt en lasstuk elektrisch met elkaar in
contact.

Druk minstens 1 s op de toortsknop.

Afstelling motor

Raadpleeg de paragraaf “Afstelling motor”.

Stroom aflezen

Toont de werkelijke waarde van de lasstroom.

Maakt het mogelijk dat de methode om de lasstroom te
tonen wordt aan gezet.

Voltage aflezen

Toont de werkelijke waarde van het las voltage.

Maakt het mogelijk dat de methode om het voltage te
tonen wordt aan gezet.
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Draadsnelheid aflezen

Encoder motor 1 inlezen.

Motorstroom aflezen

Toont de werkelijke waarde van de motorstroom.
TIG DC LIFT START mogelijkheid

On= Geactiveerd, Uit=Gedeactiveerd

fm > 7

TIG DC M

3.3.3 Lijst parameter set up (MIG/MAG)
(URANOS...Smart)
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Opslaan en afsluiten

Om de wijzigingen op te slaan en de parameter te verlaten.
Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug
te brengen.

Draadsnelheid

Maakt de regeling mogelijk van de snelheid van de
draadtoevoer.

Minimaal 0.5 m/min., maximaal 22 m/min., fabrieksin-
stelling 1.0m/min

Stroom

Maakt het mogelijk de lasstroom te regelen.

Minimaal 6A, maximaal Imax

Dikte van het onderdeel

Maakt het mogelijk dat de dikte van het deel dat wordt
gelast ingesteld wordt. Maakt de instelling mogelijk van
het systeem doormiddel van het reguleren van het te
lassen deel.

Hoeklasnaad

Hiermee wordt de diepte ingesteld van de lasnaad bij
een hoekaansluiting.

Voltage

Maakt de regeling mogelijk van de lasboog.

Maakt de regeling mogelijk van de lengte van de boog
tijdens het lassen.

MIG/MAG manueel:

Hoog voltage = lange boog

Laag voltage = korte boog

Minimum 5V, maximum 55.5V

MIG/MAG synergisch:

Minimum 5V, maximum 55.5V, fabrieksinstelling syn
Voor gas

Om de gasstroom véér de ontsteking van de boog in te
stellen en te regelen.

Om de toorts met gas te vullen en de werkplek gereed
te maken voor het lassen.

Minimaal uit, maximaal 25 sec., fabrieksinstelling 0.1 sec.
Soft start

Om de draadsnelheid in te stellen en te regelen voér u
de boog ontsteekt.

Uitgedrukt in %van de ingestelde draadsnelheid.

Voor een ontsteking met lagere snelheid en dus soepe-
ler en m et minder spetters.

Minimaal 10%, maximaal 100%, fabrieksinstelling 50%
Motor opbouw

Voor een geleidelijke overgang van de draadsnelheid bij
ontsteken en lassen.

Minimaal uit, maximaal 1.0 sec., fabrieksinstelling uit
Terug branden

Voor de regeling van de tijd dat de draad brandt waar-
door vastplakken aan het einde van het lassen wordt
voorkomen.

Voor de regeling van de lengte van het stuk draad bui-
ten de toorts.

Minimaal -2.00, maximaal +2.00, fabrieksinstelling syn
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30

31

32

33

202

207

331

500

Na gas

Voor het instellen en regelen van de gastoevoer na het
lassen.

Minimaal uit, maximaal 10 sec., fabrieksinstelling 2 sec.
Puntlassen

Voor het activeren van het proces puntlassen en om de
lastijd te bepalen.

Minimaal 0.1 sec., maximaal 25 sec., fabrieksinstelling uit
Pauze punt

Voor het activeren van het proces “pauze punt” en om een
rusttijd tussen een las en de volgende las te bepalen.
Minimaal 0.1 sec., maximaal 25 sec., fabrieksinstelling uit
Secundaire voltage (Bilevel MIG)

Maakt de regeling mogelijk van het voltage van het
secondaire pulsering niveau.

Hierdoor kan grotere boog vastheid worden verkregen
gedurende de verschillende fases van het pulseren.
Minimaal -5.0, maximaal +5.0, fabrieksinstelling syn
Secundaire inductantie (weerstand bij wisselstroom)
(Bilevel MIG)

Maakt de regeling mogelijk van het weerstand van het
secondaire pulsering niveau.

Maakt het mogelijk een snellere of langzamere boog te
krijgen door de bewegingen van de lasser en de natuur-
lijke las instabiliteit te compenseren.

Lage weerstand = terugwerkende boog (meer spetters)
Hoge weerstand = minder terugwerkende boog (min-
der spetters).

Minimaal -30, maximaal +30, fabrieksinstelling syn
Inductantie (weerstand bij wisselstroom)

Maakt het regelen mogelijk van de weerstand van het
las circuit.

Maakt het mogelijk een snellere of langzamere boog te
krijgen door de bewegingen van de lasser en de natuur-
lijke las instabiliteit te compenseren.

Lage weerstand = terugwerkende boog (meer spetters)
Hoge weerstand = minder terugwerkende boog (min-
der spetters).

Minimaal -30, maximaal +30, fabrieksinstelling syn
Synergie mogelijkheid (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Uit= Synergie (G3/4 Si1 - 100% CO2) ingeschakeld
On= Synergie (G3/4 Si1 - 100% CO2) uitgeschakeld
(bij de instelling G3/4 Si1 - Ar18% CO2)

Spanning (MIG/MAG synergisch)

Hiermee wordt de lasspanning ingesteld.

XE (eenvoudige modus)

Voor het handmatig MIG en synergisch MIG lassen.
XM (gemiddelde modus)

Zorgt voor de keuze van het handmatig MIG proces
door het instellen van het soort materiaal dat gelast
moet worden.

De instellingen blijven onveranderd tijdens de verschil-
lende las fases.

(Raadpleeg het gedeelte 14-15 " Voorpaneel").

XA (gevorderde modus)

Voor het handmatig MIG en synergisch MIG lassen.
De instellingen blijven onveranderd tijdens de verschil-
lende las fases.

XP (professionele modus)

Voor het handmatig Mig en synergisch MIG lassen.

De synergische controle blijft actief tijdens de verschil-
lende las fases. De lasparameters worden doorlopend
gecontroleerd en indien nodig gecorrigeerd volgend
een nauwkeurig onderzoek van de eigenschappen van
de elektrische boog.




551

601

602

603

604

605

705

707

751

752

757

760

852

Maakt de toegang mogelijk tot hogere instelling
niveaus:

USER:  gebruiker
SERV: service
vaBW: vaBW
Blokkeer/deblokkeer

Maakt het mogelijk de controle knoppen op het paneel
te blokkeren en een bescherm code in te voeren ( raad-
pleeg het gedeelte Blokkeer / deblokkeer).
Stapsgewijze regeling

Maakt het stapsgewijze regelen van de parameter met
de persoonlijke instellingen van de lasser mogelijk.
Minimaal 1, maximaal Imax, fabrieksinstelling 1
Externe parameter CH1

Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(minimale waarde).

Externe parameter CH1

Maakt het mogelijk externe parameter 1 te reguleren
(maximale waarde).

Externe parameter CH2

Maakt het mogelijk externe parameter 2 te reguleren
(maximale waarde).

Externe parameter CH2

Maakt het mogelijk externe parameter 2 te reguleren
(maximale waarde).

Afstelling weerstand circuit

Voor het kalibreren van het circuit.

Druk op de encoder om parameter 705 te openen.
Breng draadpunt en lasstuk elektrisch met elkaar in
contact.

Druk minstens 1 s op de toortsknop.

Afstelling motor

Raadpleeg de paragraaf “Afstelling motor”.

Stroom aflezen

Toont de werkelijke waarde van de lasstroom.

Maakt het mogelijk dat de methode om de lasstroom te
tonen wordt aan gezet.

Voltage aflezen

Toont de werkelijke waarde van het las voltage.

Maakt het mogelijk dat de methode om het voltage te
tonen wordt aan gezet.

Draadsnelheid aflezen

Encoder motor 1 inlezen.

Motorstroom aflezen

Toont de werkelijke waarde van de motorstroom.

TIG DC LIFT START mogelijkheid

On= Geactiveerd, Uit=Cedeactiveerd

e > T

TIG DC M
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3.4 Sluit af/open

Maakt het mogelijk alle instellingen af te sluiten vanuit het con-

trole paneel met een veiligheid paswoord.

Begin in set-up door de decoder sleutel minstens 5 seconden

in te drukken.

Selecteer de gewenste parameter (557).

Activeer de regeling van de geselecteerde parameter door de

decoder knop in te drukken.

Stel een numerieke code (paswoord) in door de decoder te

draaien.

Bevestig de gemaakte verandering door de decoder knop in te

drukken.

Het uitvoeren van elke handeling op een afgesloten controle

paneel laat een speciaal scherm verschijnen.

- Tijdelijke toegang tot de functies op het paneel (5 minuten)
door de decoder te draaien en het juiste paswoord in te
voeren.

Bevestig de verandering door de knop in te drukken/encoder.

- Open het controle paneel definitief door in de set-up te
beginnen (volg de instructies die hierboven gegeven zijn) en
breng parameter 551 terug naar ‘af’.

Bevestig de gemaakte verandering door de encoder in te
drukken.

3.5 Afstelling motor (set up 707)

Voor het kalibreren van de installatie.

Druk minstens 5 seconden op de encodertoets om Set up te
openen.

Selecteer de gewenste parameter (707).

Druk op de encodertoets (1) (t1) om de afstelling uit te voeren.

cm
S [t1]e<T—1

04——2

Z—

Gebruik een meter om de lengte van de afgegeven draad te
meten.

Draai de encodertoets (2) om de met de meter gemeten lengte
in cm in te voeren.

Druk op de encodertoets (1) (t2) om de afstelling uit te voeren.

cm
; [t2]e«——1

120/ 0<——2

Z—

Gebruik een meter om de lengte van de afgegeven draad te
meten.

Draai de encodertoets (2) om de met de meter gemeten lengte
in cm in te voeren.

Druk op de encodertoets (1) om de afstelprocedure te beéin-
digen.
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3.6 Beheer van externe controle

Maakt het mogelijk de las parameters in te stellen volgens de

beheer methode door externe apparaten (RC, toorts.).

Begin in set-up door de decoder sleutel minstens 5 seconden

in te drukken

Selecteer de gewenste parameter (602-603-604-605).

Selecteer de gewenste parameter (Min-Max) door de knop van

de decoder in te drukken.

Pas de gewenste parameter aan (Min-Max) door de decoder te

draaien.

Sla op en verlaat het huidige scherm door de knop in te druk-

ken / decoder.

3.7 Alarm codes

EO1, EO2  Temperatuur alarm
U wordt aangeraden de machine niet uit te schake-
len terwijl het alarm in werking is , zo zal de venti-
lator in het systeem blijven draaien en de verhitting
tegengaan.

EO7 Draadtoevoermotor alarm

EO8 Motor blokkade alarm

ET10 Stroom module alarm

E13 Communicatie alarm (FP)

E18 Programma niet geldig alarm

ET9 Systeem configuratie alarm

E20 Geheugen storing alarm

E21 Verlies informatie alarm

E40 Systeem stroom voorziening alarm

E43 Tekort aan koelvloeistof alarm

3.8 Achter paneel

() Tor ()=
| o I [} /
1 Elektriciteitskabel

@ Verbindt de machine met het stroomnet.

2 Gas aansluiting (MIG/MAG)

@
@

3 Signaal kabel (CAN-BUS) (RC) invoer (Optioneel)
4 An/uit schakelaar

@ Knop om de netspanning in te schakelen.

@ De schakelaar heeft 2 standen: “O” uit, “I” aan.
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3.9 Paneel met contactpunten

p— —— "
i |
© O———10

| 2
3
1 Toortsaansluiting
Voor het aansluiten van de MIG/MAG toorts.
2 Negatief contactpunt
@ Voor de aansluiting van de aarde kabel bij het elektrode
lassen.
Maakt de verbinding mogelijk met de aardkabel bij
MIG/MAC.
Voor het aansluiten van de TIG toorts.
3 Positief contactpunt

Voor de aansluiting van de elektrode toorts bij MMA
lassen of van de aarde kabel bij het TIG lassen.

Voor de aansluiting van de inrichting spanningsverande-
ring (MIG/MAG).

4 Externe apparatuur (MIG/MAG toorts)

©

5 Verandering van laspolariteit

&

4 ACCESSOIRES

4.1 Algemene informatie (RC)

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

De RC 100 is een afstandbediening om de lasstroom en lasspan-
ning mee weer te geven en te regelen.

"Raadpleeg het de handleiding van het systeem".
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4.3 RC 180 afstandbediening 4.6 MIG/MAG - DIGIMIG serie toortsen

Met deze afstand bediening kunt u op afstand de stroomtoevoer
veranderen zonder het lasproces te onderbreken.

4.4 RC 200 afstandbediening De toortsen van de serie MB501D PLUS zijn digitale MIG/MAG
. toortsen waarvan de belangrijkste parameters bestuurd kunnen

worden:
- lasstroom (synergische MIG/MAG  procedure)
- 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

De RC 200 is een afstandbediening om de lasstroom en las- - lasspanning

spanning van alle parameters weer te geven en te regelen van

de stroombron waarop hij is aangesloten. 4.7 Push-Pull serie toortsen

4.5 MIG/MAG serie toortsen

1 Toortsknop

1 Toortsknop "Raadpleeg het de handleiding van het systeem".

"Raadpleeg het de handleiding van het systeem". 4.8 RC Kit 73.11.021

"Raadpleeg het gedeelte "Het installeren kit/accessoires".
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5 ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten
T 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.

T Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt
de garantie en wordt de fabrikant van alle aansprakelijkheid
ontheven.

6 MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN
OPLOSSINGEN

De reparatie of vervanging van een onderdeel in
T 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!
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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 Verkeerde keuze van las/snij proces of defecte keu-
zeschakelaar.

Oplossing  Kies het goede las/snij proces.

Vraag De parameters of de functies zijn verkeerd inge-
steld.

Oplossing ~ Stel de machine en de lasparameters opnieuw in.

Vraag Defecte potmeter om de lastroom in te stellen.

Oplossing  Vervang het defecte onderdeel.
Neem contact op met uw leverancier om de
machine te repareren.

Vraag Netspanning buiten bereik.

Oplossing  Sluit de installatie goed aan.

Raadpleeg paragraaf “ Aansluitingen”.




Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Er ontbreekt een fase.
Sluit de installatie goed aan.
Raadpleeg paragraaf “Aansluitingen”.

Elektronica defect.
Neem contact op met uw leverancier
machine te laten repareren.

om de

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
machine te laten repareren.

om de

Kapotte of versleten rollen.
vervang de rollen.

Draadaanvoer onderdeel kapot.

Vervang het defecte onderdeel.

Neem contact op met uw leverancier
machine te repareren.

om de

Toorts liner beschadigd.

vervang het beschadigde onderdeel.
Neem contact op met uw leverancier
machine te repareren.

om de

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

Vraag
Oplossing

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.

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

Onvoldoende bescherm gas.
Pas de gasstroom aan. Controleer of de gasverdeler
en het gasmondstuk in goede staat zijn.

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

—~—
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Aanwezigheid van vocht in het gas.
Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Controleer of de gastoevoer in goede staat is.

Las/snij 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/snij parameters niet correct.
Verlaag het las voltage.

Lasboog niet regelmatig.
Verhoog de inductie waarde.

Onvoldoende beschermgas.
Pas de gastoevoer aan. Controleer de of de gasver-
deler en het gasmondstuk 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

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Slakken
Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Vraag
Oplossing

Manier van lassen / snijden niet correct.
Verlaag de las/snij snelheid.

Las/snij parameters niet correct.
Verhoog de las/snij 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”.

Te lassen werkstukken zijn te groot.

Verhoog de lasstroom.

Onvoldoende luchtdruk.
Pas de gastoevoer aan. Raadpleeg paragraaf
“Installatie”.

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/snijden onjuist.

Verklein de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk. Beweeg regelmatig tijdens het lassen en
snijden.
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Insluiten van de wolfram

Vraag Lasparameters niet correct.

Oplossing  Verlaag de lasstroom. Gebruik een elektrode met
grotere diameter.

Vraag Onijuiste elektrode.

Oplossing  Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
Elektrode goed slijpen.

Vraag Wijze van lassen niet correct.

Oplossing  Contact tussen elektrode en lasbad vermijden.

Blazen

Vraag Onvoldoende beschermgas.

Oplossing  Pas de gastoevoer aan.
Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk
van de toorts in goede staat zijn.

Plakken

Vraag Onvoldoende booglengte.

Oplossing  Vergroot de afstand tussen de elektrode en het
werkstuk. Verhoog het las voltage.

Vraag Lasparameters niet correct.

Oplossing  Verhoog de lasstroom.

Vraag Wijze van lassen niet correct.

Oplossing  Toorts schuiner houden.

Vraag Te lassen werkstukken zijn te groot.

Oplossing  Verhoog de lasstroom. Verhoog het las voltage.

Vraag Lasboog niet regelmatig.

Oplossing  Verhoog de inductie waarde.

Inkartelingen

Vraag Lasparameters niet correct.
Oplossing  Verlaag de lasstroom.
Gebruik een elektrode met kleinere diameter.
Vraag Booglengte niet correct.
Oplossing  Verklein de afstand tussen elektrode en werkstuk.
Verlaag de spanning.
Vraag Wijze van lassen niet correct.
Oplossing  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 mate-

rialen. Houdt het lasmateriaal altijd in perfecte
staat.
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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/snij gas.

Oplossing  Gebruik 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/snij parameters niet correct.
Oplossing  Verlaag de las/snij 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/snijden niet correct.
Oplossing  Volg de juiste werkmethode voor het betreffende
las/snij 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/snij-
den werkstuk.

Oplossing  Het werkstuk voorverwarmen.

Het werkstuk naverwarmen.
Volg de juiste werkmethode voor het betreffende
las/snij 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.

Verwijderen van de slakken

Bij het lassen met beklede elektroden moeten na iedere lasdoor-
gang de slakken worden verwijderd.

U kunt de slak verwijderen met een kleine hamer of indien
brokkelig met een borstel.
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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.Estroombron 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.

©
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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.

®
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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
2.4 130-+240

De elektrode moet geslepen worden zoals aangegeven is in her

>

o stroomgamma (A)

30 0+30
60+-90 30+120
90+120 120+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.

Raadpleeg het de handleiding van het systeem.
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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

SVH

_ | GENERATOR

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
BOOCGLASSEN” (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 bran-
denen wordt de cyclus herhaald. (fig. 1a)

aRC S
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)
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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 beinvloed 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 las-
stroom.
Fig. 2 en 3 tonen de verhoudingen tussen de verschillende

parameters.
A

ARC VOLTAGE (V)

WORKING AREA IN
SHORT-ARC PROCESS.

400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram voor de optimale keuze van de beste werkom-
standigheden.

CURRENT (A)

12 mm wire projection” *

SPRAY-ARC 34V .

f H H H SHORT-ARC 20V®.

2 4 6 8 10 12 14 16
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]
SHORT - ARC
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 lassen
SEMI SHORT-ARC
overgangszone Py
(overgangszone) 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 /
SPRAY - ARC \
~ \rr
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-COy en Argon-CO,-Zuurstif mengsel
Deze mengsels worden gebruikt bij het lassen van ijzerhoudende materialen vooral bij Short-Arc omdat ze de warmte inbreng
verbeteren. Ze kunnen ook worden gebruikt bij Spray-Arc. Gewoonlijk bevat het mengsel een percentage CO- dat varieerd van
8% tot 20% en O, van ongeveer 5%.
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URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Netspanning U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Vertraagde lijnzekering 16/20A 10/16A 16/20A
Can-bus aansluiting DIGITAAL DIGITAAL DIGITAAL
Maximaal opgenomen vermogen (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Vermogen factor PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Rendement (1) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maximaal opgenomen stroom [1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Effectieve Stroom |1 eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Gebruiksfactor (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -/270A /- -/-
(x=40%) /- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- /- /-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Gebruiksfactor (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) /- 270A/270A /-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Instelbereik 12 3-270A 3-270A 3-270A
Nullastspanning Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Beveiligingsgraad IP 1P23S IP23S 1P23S
Isolatieklasse H H H
Afmetingen (Ixdxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Gewicht 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Constructienormen EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-5/EN 60974-10

Stroomtoevoerkabel

4x2.5 mm2

4x2.5 mm?2

4x2.5 mm?2

Lengte van de stroomtoevoerkabel

5m

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.

165




— : -
| bohlerweiding

by voestalpine

166




T—

:‘ b'c')hlerwelding

by voestalpine

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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Ingrepp eller modifieringar utan tillstdnd av SELCO s.r.l. medfér att denna forsakran inte ldngre dr giltig.

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

e —

Lino Frasson
Chief Executive
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1 VARNING

Las den har instruktionsboken ordentligt och se till
&m att du har forstdtt anvisningarna innan du borjar
arbeta med maskinen.

Modifiera inte maskinen och utfor inget underhdll
som inte anges hdr.

Tillverkaren patar sig inget ansvar for person- eller sakskador
som uppkommer till féljd av att denna instruktionsbok inte har
lasts uppmarksamt eller att instruktionerna i den inte har féljts.

Ia Radfraga fackman om du &r tveksam till hur aggre-

gatet ska anvandas eller om du far problem.

Aggregaten far endast anvandas for de dandamdl som de har
konstruerats for, pd de sitt och de omrdden som anges pa
mdrkpldten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med
nationella och internationella sdkerhetsnormer. Anvandning
som awviker frdn vad tillverkaren uttryckligen har féreskrivit
ska betraktas som helt oldmplig och farlig. Tillverkaren pdtar
sig inget ansvar i sddana fall.

1.1 Driftsmiljo

Denna apparat far endast anvandas for professionellt bruk i
industrimiljo.

Tillverkaren patar sig inget ansvar for skador som orsakas av
att aggregatet anvands i hemmiljo.

Aggregatet ska anvdndas i omgivningar med temperatur pd
mellan -10 °C och +40 °C (mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och forvaras 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 hégst 50 % vid 40 °C (104 °F).
Den relativa luftfuktigheten ska vara hégst 90 % vid 20 °C (68 °F).

Aggregatet fdr anvdandas pd en hojd av hogst 2000 m Gver
havet (6500 fot).

A

1.2 Personligt skydd och skydd for tredje man
Svetsning/skdrning ger upphov till skadlig strdlning,

buller, varme- och gasutveckling.

Anvand skyddsklader samt svetshjalm for att skydda
huden mot strdlning,

Anvand arbetskldder som ticker hela kroppen och ar:
- hela och i gott skick

- brandhardiga

- isolerande och torra

- dtsittande och utan slag

Anvand inte maskinen till att avfrosta ror.

Anvand inte aggregatet for att ladda batterier och/
eller ackumulatorer.

Anvdnd inte aggregatet for att starta motorer.

-
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Anvadnd alltid skor som uppfyller kraven i regler och
bestimmelser och &r motstandskraftiga och vatten-
isolerande.

Anvadnd alltid handskar som uppfyller kraven i regler
och bestdimmelser och som ger elektrisk och termisk
isolering.

Satt upp en brandhardig skiljevagg for att skydda
svets-/skaromradet fran strdlar, gnistor och het slagg.
- Varna eventuella utomstdende for att de inte ska
stirra pd svets-/skdrstéllet och uppmana dem att

skydda sig emot strdlning och het metall.

Anvand masker med sidoskydd for ansiktet och
lampligt skyddsfilter (minst NR10) for 6gonen.

Anvand alltid skyddsglaségon med sidoskydd, sar-
skilt vid manuell eller mekanisk slaggborttagning.

Anvand inte kontaktlinser!!!

Anvdnd horselskydd om svetsningen/skdrningen ger
upphov till skadligt buller.
Avgrdnsa arbetsomradet om bullernivan éverskrider

lagens granser och tillse att de personer som kom-

mer in i omrddet har horselskydd.

Undvik kontakt mellan hander, hdr, plagg, redskap
och dylikt och rorliga delar som:
- flaktar

¥ OODN P

- drev

- valsar och axlar
- tradrullar
* Arbeta inte pa dreven ndr trddmatningsenheten ar i drift.

* Aggregatet far inte modifieras pd ndgot satt.
Det ar oerhort farligt att koppla bort skydden pd trddmat-
ningsenheterna. Tillverkaren patar sig inget ansvar for person-
eller sakskador om detta gors.

e Hall alltid sidopanelerna stingda under svetsningen/skér-
ningen.

Hall huvudet pa avstand fran MIG-/MAG-brannaren
ndr du satter i och matar fram trdden. Den trdd som
matas ut kan orsaka allvarliga skador pa hénder,
ansikte och 6gon.

Hall huvudet pd avstdnd fran plasmabrannaren. Det
utgdende stromflodet kan orsaka allvarliga skador
pa hander, ansikte och 6gon.

Undvik att réra arbetsstycken som just har svetsats/
skarts, eftersom den hoéga varmen kan medféra all-
varliga brannskador.

B £r A

* Vidtag alla ovan beskrivna forsiktighetsdtgarder ocksd vid
bearbetning efter svetsningen/skarningen, eftersom slagg kan
lossna fran arbetsstycken som hdller pa att svalna.

e Kontrollera att brannaren har svalnat innan du utfér arbeten
eller underhdll pa den.
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Kontrollera att kylenheten ar avstingd innan du
kopplar loss matarslangen och returslangen for kyl-
vdtskan. Den heta vétskan kan ge allvarliga brann-
skador.

>
>
L
-

Ha forsta hjdlpen-utrustning tillganglig.
Banalisera inte brannskador eller sar.

Sikra det omrdde du ansvarar for innan du ldmnar
arbetsplatsen, for att motverka risken for person-
och sakskador.

1.3 Skydd mot rok och gas

2 P

2
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* ROk, gas och damm som uppstdr under svetsningen/skar-
ningen kan vara skadligt fér halsan.
Rok som uppstdr under svetsningen/skarningen kan under vissa
omstandigheter leda till cancer eller skador pd gravida kvinnors
foster.

Hall huvudet pa avstdnd fran svetsgaserna/skdrgaserna och
svetsroken/skarroken.

Tillse att arbetsomrddet har en tillrackligt god naturlig eller
forcerad ventilation.

Anvénd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen
ar otillracklig.

Vid svetsning/skdrning i trdnga utrymmen rekommenderar vi
att operatdren Overvakas av en kollega som befinner sig utan-
for utrymmet i fraga.

* Anvdnd inte syre for ventilationen.

* Kontrollera med jamna mellanrum att insugningen ar effektiv
genom att jamfora utsldppen av skadliga gaser med de varden
som sdkerhetsbestimmelserna tilldter.

e Hur mycket rok som produceras och hur farlig denna é&r
beror pd det anvdnda grundmaterialet, svetsmaterialet och
eventuella dmnen som anvénds for att rengora eller avfetta
de arbetsstycken som ska svetsas. Folj tillverkarens anvisningar
och tekniska instruktioner noggrant.

Svetsa/Skar inte i ndrheten av platser dar avfettning eller lack-
ering pagar.

Placera gasbehdllarna i 6ppna utrymmen eller i utrymmen
med god luftcirkulation.

q=|1.4 Skydd mot brinder/explosioner
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* Svetsningen/skdrningen kan ge upphov till brander och/eller
explosioner.

Avldgsna eldfarligt och brannbart material och foremal frdn
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 foremdl och personer i sakerhet.

* Svetsa/Skar inte pd eller i ndrheten av tryckutsatta behallare.
* Svetsa eller skér inte i staingda behdllare eller ror.
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Var mycket forsiktig vid svetsning av behdllare eller tuber,
dven om dessa har dppnats, tomts och rengjorts noggrant.
Rester av gas, bransle, olja eller liknande kan medféra explo-
sioner.

Svetsa/Skar inte i atmosfar som innehdller damm, gas eller
explosiva dngor.

Kontrollera att den spanningsférande kretsen inte av misstag
kan komma i kontakt med delar som ar anslutna till jordkret-
sen ndr svetsningen dr avslutad.

* Anordna med brandsldckningsutrustning eller ett brand-
skyddsystem i narheten av arbetsomrddet.

1.5 Forsiktighetsitgarder vid anvind-
ning av gasbehadllare

.

Behdllare med skyddsgas innehaller gas under tryck och kan
explodera om inte minimivillkoren for transport, forvaring och
anvandning dr uppfyllda.

Behdllarna ska fastas i vertikalt lage i vaggar eller annat pd
lampligt satt for att undvika fall och mekaniska sammanstot-
ningar.

Skruva pa skyddshatten pd 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 bdgar, brannare eller elektrodhallare och gnistor
fran svetsningen.

Hall behallarna pa avstand frdn svetskretsarna och strémkret-
sar i allmanhet.

Hall huvudet pa avstidnd fran gasutloppet nar du 6ppnar ven-
tilen pa behallaren.

Sténg alltid ventilen pa behallaren efter avslutad svetsning.

* Svetsa/Skar aldrig pa tryckutsatta gasbehdllare.

Anslut aldrig en tryckluftsbehallare direkt till maskinens tryck-
regulator! Trycket kan dverstiga tryckregulatorns kapacitet och
fa denna att explodera!

- O
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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 svets-/skdraggregatet ndr det ar stromforsorijt
(brannare, gripklor, jordledare, elektroder, trddar, valsar och
rullar dr elektriskt anslutna till svetskretsen).

Se till att aggregatet och operatéren isoleras elektriskt genom
att anvéanda torra plan och underreden som ar tillfredsstal-
lande isolerade fran 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/skdrningen om du far en elek-
trisk stot.




Bdgens anslags- och stabiliseringsenhet har konstru-
erats for drift som styrs manuellt eller mekaniskt.

(
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* Nar svetsstrommen passerar genom ledningarna i och utanfor
aggregatet skapas ett elektromagnetiskt fdlt i svetskablarnas
och aggregatets omedelbara narhet.

Om skarbrannar- eller svetskablarna forlangs till mer
an 8 m okar risken for elstotar.

1.7 Elektromagnetiska falt och stor-
ningar

* Elektromagnetiska falt kan ha (hittills okdnda) halsoeffekter for
den som exponeras ldngvarigt for dem.
Elektromagnetiska fdlt kan interferera med annan utrustning
som pacemakrar och hérapparater.

R 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 boendemiljéer, inklusive fér bostadsomra-
den dér el levereras via det allmdnna lagspanningsnétet.
Utrustning i klass A dr inte avsedd for bruk i bostadsomrdden dar
elen levereras via det allmdnna lagspanningsndtet. Det kan vara
svdrt att garantera elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning
i klass A pd sddana platser, pa grund av sdval ledningsbundna
som strdlade storningar.

Barare av livsuppehallande elektronisk apparatur
(pacemaker) maste konsultera lakare innan de nar-
mar sig platser dér bdgsvetsning eller plasmaskar-
ning utfors.

Installation, drift och omgivningsbedémning

Denna apparat ar konstruerad i 6verensstimmelse med anvis-
ningarna i den harmoniserade standarden EN60974-10 och
tillhor Klass A.

Denna apparat far endast anvandas fér professionellt bruk i
industrimiljo.

Tillverkaren pdtar sig inget ansvar for skador som orsakas av att
aggregatet anvands i hemmiljo.

)

Anvandaren ska vara expert pd omrddet och dr som
sddan ansvarig for att apparaten installeras och
anvands enligt tillverkarens anvisningar.

Vid eventuella elektromagnetiska storningar ska
anvandaren |6sa problemet med hjilp av tillverka-
rens tekniska service.

De elektromagnetiska storningarna maste alltid
minskas sd mycket att de inte medfér besvar.

(R
4

Innan apparaten installeras ska avandaren bedéma
vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan
uppstd i det omgivande omrddet och sarskilt halsotill-
standet hos personalen i omradet, till exempel de
som anvdnder pacemakrar eller hérapparater.

—~—
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Krav pa nitanslutningen (Se tekniska data)
Pa grund av att primdrstrommen dras frdn natanslutningen kan
hogeffektsutrustning pdverka ledningsndtets stromkvalitet. Av
den anledningen kan det férekomma anslutningsbegransningar
eller krav pd en maximal impedans som tilldts i elndtet (Zmax)
eller en minsta tillforselskapacitet (Ssc) som kravs vid grans-
snittet mot det allmanna ledningsnatet (leveranspunkten) for
viss utrustning (se tekniska data). Om sd ar fallet dr det den
som installerar eller anvander utrustningen som ansvarar for
att kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfraga
elndtsleverantéren vid behov).

Vid storningar kan man behova vidta ytterligare forsiktighetsat-
garder, sdsom filtrering av natstrommen.

Man bor ocksa dvervdga mojligheten att skdarma stromforsorj-
ningskabeln.

Svets-och skdrledningarna

Folj nedanstdende anvisningar for att minimera effekterna av de

elektromagnetiska félten:

- Rulla ihop jordledaren och elkabeln och fast dem nar sa ar
mojligt.

- Undvik att rulla ihop svetskablarna i narheten av kroppen.

- Undvik att vistas mellan jordledaren och elkabeln (halla bada
pa samma sida).

- Ledningarna ska hallas sa korta som mojligt och ska placeras
ndra varandra och |6pa pa eller i narheten av golvnivan.

- Placera aggregatet pa avstdnd frdn svetszonen.

- Placera kablarna pd avstdnd fran eventuella andra kablar.

Ekvipotentialférbindning

Man bor dvervdga att jorda alla metalldelar i svets-/skaranldgg-
ningen och i dess narhet.

Folj nationella bestammelser om ekvipotentialférbindning.

Jordning av arbetsstycket

Om arbetsstycket av elsdkerhetsskdl eller beroende pd dess
storlek eller placering inte ar jordat kan en jordledning mellan
arbetsstycket och jorden minska emissionerna.

Man maste se till att jordningen av arbetsstycket inte okar risken
att anvandarna skadas eller skadar andra elektriska apparater.
Folj nationella bestimmelser om jordning.

Skarmning

Selektiv skdrmning av andra kablar och apparater i omgivningar-
na kan minska storningsproblemen. For speciella applikationer
kan man overvdga att skarma hela svets-/skaranlaggningen.

S
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- Holjet forhindrar att man kommer dt farliga delar med fing-
rarna och skyddar mot fasta fraimmande féremal med en
diameter pd 12,5 mm eller mer.

- Holjet skyddar mot regn i 60° vinkel mot vertikalled.

- Holjet &r skyddat mot skador till foljd av intraingande vatten
nar utrustningens rorliga delar inte ar i rorelse.

1.8 IP-skyddsgrad
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2 INSTALLATION
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Endast personal med specialkunskaper och till-
stand fran tillverkaren far installera kylenheten.

Se till att generatorn ar ansluten till elndtet innan
installationen gors.

Det ar forbjudet att serie- eller parallellkoppla
generatorerna.

2.1 Lyftning, transport och lossning

- Aggregatet har ett handtag sd att du kan bdra det.

- Aggregatet har inga sarskilda lyftanordningar. Lyft det med gaf-
feltruck och var ytterst forsiktig under forflyttningen sd att inte
generatorn faller.

>

Underskatta inte aggregatets vikt, se tekniska
data.

Forflytta eller stoppa inte lasten ovanfor mann-
iskor eller foremal.

Lat inte aggregatet eller en enskild enhet falla
eller stillas ned med en kraftig stot.

Maskinerna far inte lyftas med hjalp av handtaget.

2.2 Aggregatets placering
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Tillampa foljande kriterier:

- Kommandon och kopplingar ska vara lattillgangliga.

- Placera inte utrustningen i trdnga utrymmen.

- Placera inte aggregatet pd ett plan som lutar mer an 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 elndtet.
Stromforsorjningen till aggregatet kan vara:

- trefas 400 V

- trefas 230 V

A
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OBS: for att undvika personskador eller skador
pa aggregatet maste man kontrollera den valda
nétspanningen och sakringarna INNAN maskinen
ansluts till elndtet. Se dessutom till att kabeln
ansluts till ett jordat uttag.

Aggregatets funktion garanteras for spanningar som
avviker upp till £15% frdn det nominella vardet
(exempel: om Vnom dr 400 V ligger driftsspan-
ningen mellan 320 V och 440 V).

Aggregatet kan fa sin stromtillforsel via en elgenera-
tor pa villkor att denna ger en stabil matningsstrom
pd =15 % av den nominella spanning som tillverka-
ren uppger under alla tankbara driftsforutsattningar
och vid svetsgeneratorns maximala effekt.

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 innehaller 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 nitkabel har en gul-gron ledning som ALLTID
ska anslutas till jordledningen. Denna gul-gréna ledning far
ALDRIG anvandas tillsammans med en annan ledning for att

leda strom.

Kontrollera att elsystemet ar jordat och att eluttaget ar i gott

skick.

Montera endast godkinda kontakter som uppfyller sdker-
hetsbestaimmelserna.




' 2.4 Igangsattning

Anslutning for MMA-svetsning

En inkoppling som den i figuren resulterar i
svetsning med omvind polaritet. Kasta om kopp-
lingarna for svetsning med normal polaritet.

-

- Anslut (1) jordklamman till kraftaggregatets negativa uttag (-) (2).
- Anslut (3) elektrodhdllaren till kraftaggregatets positiva uttag
(+) (4).

Anslutning for TIG-svetsning

- Anslut (5) jordklamman till kraftaggregatets positiva uttag (+) (6).

- Anslut TIG-brannarens (7) koppling (8) till kraftaggregatets
brannaruttag.

- Anslut brannarens gasror till gasdistributionsnétet.

-

Skyddsgasflodet stalls in med en kran som i regel
sitter pa brannaren.

-
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Anslutning for MIG-/MAG-svetsning

- Anslut MIG/MAG-brannaren till uttaget (9) och var noga med
att skruva dt lasringen helt.

- Anslut returslangen for kylvatska frdn brannaren (rod) till
kopplingen (10) (réd - symbol Ggg).

- Anslut matarslangen for kylvatska till brannaren (bld) till kopp-
lingen (11) (bl& - symbol ().

- Anslut elkabeln (12) till den positiva polen (13) pa plinten for att
kasta om polariteten (se "Att kasta om svetsningspolariteten").

- Anslut signalkabeln (14) till kontaktdonet (15) pa generatorns
framsida.

- Anslut jordkldmman (16) till kraftaggregatets negativa uttag (-)
(17).

- Kontrollera att valsspdret 6verensstimmer med onskad trad-
diameter.

- Skruva loss lasringen (18) fran tradrullshallaren och for in trad-
rullen.
For ocksd in hallarens metallstift pa plats, satt i rullen, satt till-
baka lasringen (18) pa plats och dra &t friktionsskruven (19).

- Lossa stodet for kuggvaxelmotorns trddmatare (20) och for in
trddanden i trddférarbussningen via valsen till brannaruttaget.
Lds stodet i position och kontrollera att traden ar inford i vals-
sparet.

- Tryck pa frammatningsknappen for att fora in trdden i bran-
naren.

- Anslut gasslangen till den bakre ingdngen.

- Stéll in gasflodet pa mellan 5 och 20 I/min.
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Att kasta om svetsningspolariteten
Med hjdlp av denna anordning kan du svetsa med alla svetstrd-
dar pd marknaden genom att pd ett enkelt satt vdlja svetsning-
spolaritet (normal eller omvand).

Omvand polaritet: elkabeln frdn brannaren (21) ska anslutas till
den positiva polen (+) (22) pa plinten. Elkabeln fran jorduttaget
(23) ska anslutas till den negativa polen (-) (24) pd plinten.

@ -

Normal polaritet: elkabeln fran brannaren (25) ska anslutas till
den negativa polen (-) (26) pa plinten. Elkabeln fran jorduttaget
(27) ska anslutas till den positiva polen (+) (28) pa plinten.

Aggregatet forbereds for drift med omvénd polaritet i fabriken!

3 BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.1 Allmant

URANOS 2700 SMC &r omvandlarstromkallor med likstrom
som har utvecklats for elektrod- (MMA), MIG/MAG-standard.
De ar heldigitala flerprocessorsystem (databehandling pa DSP
och kommunikation via CAN-BUSS) som klarar de olika kraven
i svetsbranschen pd bdsta mojliga satt.
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3.2 Framre kontrollpanel
123 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

URANOS 2700 SMC Smart

Spanningsreduceringsenhet VRD
Visar att utrustningens obelastade spanning ar 6verva-

kad.

Allmént larm

Visar ndr skyddsutrustning som temperaturkyddet akti-
veras.

Strommatning

Visar att det finns strom i utrustningens utgdngar.

B O @

Display med 7 segment

Har visas de allmdnna svetsparametrarna under start,
instdllningar, strom- och spanningsvédrden vid svetsning
samt larmkoder.

Huvudjusteringshandtag (URANOS...Classic)

Gor det mojligt att konfigurera, vdlja och stélla in svets-
parametrar.

Tilldter kontinuerlig justering av trddmatningshastigheten.
Tillater kontinuerlig justering av trddmatningshastighe-
ten.

Medger instéllning av svetsstrom (MMA).

Medger visning av den faktiska svetsstrommen.

Huvudjusteringshandtag (URANOS...Classic)
Medger instéllning av svetsspanning.

Medger instéllning av baglangden vid svetsning.
Hog spanning = lang bage

Ldg spanning = kort bage

Minsta virde 5V, storsta viarde 55,5 V.

B ©® O

Huvudjusteringshandtag (URANOS..Smart)

Gor det mojligt att konfigurera, vdlja och stélla in svets-
parametrar.

Kan anvandas for att stdlla in trddhastigheten vid manu-
ell MIG-svetsning £ och for synergijustering vid syner-
gisk MIG-svetsning .

9
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Tilldter kontinuerlig justering av trddmatningshastighe-
ten.

Medger instéllning av svetsstrom (MMA).

Medger visning av den faktiska svetsstrommen.

Huvudjusteringshandtag (URANOS...Smart)
Medger instéllning av svetsspanning.

Medger instéllning av baglangden vid svetsning.
Hog spanning = 1dng bage

Ldg spanning = kort bage

Minsta virde 5V, storsta varde 55,5 V.

Svetsmetoder

Elektrodsvetsning (MMA)

2 steg (MIG/MAG)

Nér knappen trycks in borjar gasen att floda, matar span-
ning till trdden sd att den matas fram. nar knappen slapps
stdngs gasen, spanningen och trddmatningen av.

4 steg (MIG/MAG)

Den forsta knapptryckningen far gasen att floda med en
manuell férgastid. Nar kanppen sedan slapps aktiveras
spanningen till trdden och traddmatningen.

Foljande knapptryckning stannar traden och startar den
slutliga processen dar strommen atergar till noll. Nar
knappen slapps till sist stangs gasflodet av.

Synergi (URANOS...Smart)

Gor att man kan valja den manuella 2 eller synergiska
MIG-processen genom at stdlla in vilken typ av

material som ska svetsas.

Manuella MIG/MAG-processen.

Synergisk MIG/MAG-process, svetsning av kolsta.
Synergisk MIG/MAG-process, svetsning av rostfritt stal.
SynergiskMIG/MAG-process, svetsning av aluminium.

SynergiskMIG/MAG-process, svetsning av rortrad.

Witraddiameter (URANOS...Smart)
Vid synergi kan man vilja trdddiameter (mm).

Tradmatning

Gor det mojligt att mata trdden manuellt utan gasflode
och utan strom till trdden.

Gor att man kan fora in trdden i brannarholjet under
svetsningens forberedelsefaser.

Gastestknapp

Gor att man kan avldgsna féroreningar fran gaskretsen
och stdlla in preliminartryck och justera tryckluftens
tryck utan att sld pa strommen.

Induktans

Medger elektronisk instdllning av svetskretsens seriein-
duktans.

Ldg induktans = reaktiv bage (mer stank)

Hog induktans = mindre reaktiv bdge (mindre stank)
Minsta virde -30, storsta virde +30, forinstillt lika som innan

—~—
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15 Soft start (URANOS...Classic)

Gor det mojligt att stélla in trddmatningshastigheten i

skedena fore tandningen.

Anges i % av den instéllda trddhastigheten.

Medger tandning med reducerad hastighet, som dar-

med blir mjukare och ger mindre stank.

Minsta varde 10%, storsta varde 100%, forinstéllt varde 50%

Burn back (URANOS...Classic)

Gor det mojligt att stalla in trddens branntid och forhin-

dra att den fastnar efter svetsningen.

Gor det mojligt att reglera langden pa den del av traden

som befinner sig utanfor brannaren.

Minsta varde -2.00, storsta varde +2.00, forinstallt lika

som innan

3.3 Set-up

For instdllning av en rad tilliggsparametrar som ger en battre
och mer precis hantering av svetsanlaggningen.

De set-upparametrar som visas ar anpassade efter den valda
svetsningen och har numeriska koder.

Att 6ppna set-up: tryck pd dataomvandlarknappen i 5 sekunder.
Att vilja och stailla in 6nskad parameter: vrid pa dataom-
vandlaren tills den numeriska koden fér parametern visas. Tryck
sedan pd dataomvandlarknappen for att visa det instéllda védrdet
for den valda parametern och dndra installningen.

Att stanga set-up: tryck pd dataomvandlaren igen for att gd ur
"instéllningssektionen".

Ga till parametern "0" (spara och stdng) och tryck pd dataom-
vandlaren for att ga ur set-up.

&P,

3.3.1 Set-upparametrar (MMA)

0 Spara och sting
For att spara dndringarna och gd ur set-up.

1 Aterstillning
For att dterstdlla alla parametrarna till forinstéllt varde-
vdrdena.

3 Hot start

For instdllning av hot start-procenten vid MMA-
svetsning. For instdllning av mer eller mindre "het" start
for att underldtta tandningen av bagen.
Parameter som stélls in som en procentuell andel (%) av
svetsstrommen.
Minsta virde AV, storsta varde 500%, forinstéllt varde 80%
7 Svetsstrom
For instdllning av svetsstrommen.
Parameter som stdlls in i ampere (A).
Minsta varde 3A, storsta varde Imax, forinstallt varde 100A
8 Arc force
For installning av arc force-procenten vid MMA-
svetsning. Ger ett mer eller mindre energirikt dynamiskt
svar under svetsningen for att underldtta svetsarens
arbete.
Okning av bageffekten minskar risken for att elektroden
ska fastna.
Parameter som stalls in som en procentuell andel (%) av
svetsstrommen.
Minsta varde AV, storsta varde 500%, forinstallt varde 30%
Dynamic power control (DPC)
Mojliggor val av dnskad V/I-karakteristik.

204

I = C Konstantstrom
Okning eller minskning av baghéjden har ingen effekt
pa den svetsstrom som krévs.

(

Basisk, Rutil, Sur, Stal, Gjutjarn
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1+ 20* Minskande gradientkontroll

Okningen av bdghsjden orsakar en sinkning av svets-
strommen (och omvént) enligt det vdrde som ges av 1
till 20 ampere per volt.

(

Cellulosa, Aluminium

P = C* Konstanteffekt
Okningen av bdghojden orsakar en sankning av svets-
strommen (och omvént) enligt formeln: V.I = K.

-

Cellulosa, Aluminium

205
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Synergisk MMA-svetsning

For instdllning av den bésta bdgdynamiken beroende pa
den typ av elektrod som anvdnds:

1 Forinstéllt vardevarde (Basisk/Rutil)

2 Cellulosa

3 stal

4 Aluminium

5 Gjutjarn

Forinstallt vardevarde (1)

Genom att vdlja rdtt bagdynamik kan stromkallan
utnyttjas maximalt och bdsta majliga svetsegenskaper
uppnds.

Perfekt svetsbarhet hos elektroden kan inte garanteras
(svetsbarheten beror pa tillsatsmaterialets kvalitet och
skick, drifts- och svetsférhdllandena, antalet mojliga
anvandningsomrdden m.m.).

Spanning for att bryta bagen

For instdllning av det spanningsvdrde vid vilket den
elektriska bdgen ska brytas.

Anvédnds for att hantera de olika driftsférutsattningar
som uppstar pd basta satt. Vid punktsvetsning blir till
exempel den uppflammande ldgan nér elektroden tas
bort fran arbetsstycket mindre om bagen bryts vid en
lag spanning, vilket innebar att det blir mindre stank,
brannskador och oxidation pa arbetsstycket.

Om du anvénder elektroder som fordrar hog spanning
bor du daremot stélla in en hog troskel for att undvika
att bagen slacks under svetsningen.

(SE

Stall aldrig in en hogre spanning for att bryta
bdgen an generatorns tomgangsstrom.

500
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601

602
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Parameter som stlls in i volt (V).

Minsta varde OV, storsta varde 99,9V, forinstallt virde 57V
Har kan man vilja grafiskt granssnitt.

Ger dtkomst till de hogre instéllningsnivderna:

USER: anvandare

SERV: service

vaBW: vaBW

Sparra/frislapp

Medger sparrning av mandverpanelen och inmatning av
en skyddskod (se avsnittet “Sparra/frislapp”).
Installningssteg

Medger instédllning av en parameter med ett steg som
anvdndaren kan bestimma sjalv.

Minimum 1, maximum Imax, forinstallt steg 1

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (minsta varde).

603

751

752

852

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (storsta
vérde).

Stromstyrka

Medger visning av den faktiska svetsstrommen.
Medger instéllning av hur svetsstrommen ska visas.
Spanning

Medger visning av den faktiska svetsspanningen.
Medger instéllning av hur svetsspanningen ska visas.
Aktivering av TIG DC LIFT START

On=Aktiv, Av=Inaktiv

e o

TIG DC MMA

3.3.2 Set-upparametrar (MIG/MAG)
(URANOS...Classic)

0

10

11

12

15

16
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Spara och sting

For att spara dndringarna och gd ur set-up.
Aterstillning

For att aterstélla alla parametrarna till forinstallt vardevar-
dena.

Tradmatningshastighet

Medger instéllning av trddmatningshastigheten.

Minsta varde 0.5 m/min, storsta viarde 22 m/min, forin-
stallt varde 1,0 m/min.

Spénning

Medger instéllning av svetsspanning.

Medger instéllning av baglangden vid svetsning.

Hog spanning = 1dng bage

Lag spanning = kort bage

Minsta varde 5V, storsta varde 55,5 V.

For-gas

For att stdlla in och reglera gasflodet innan bdgen tinds.
Gor det mojligt att ladda gasen i brannaren och forbe-
reda miljon for svetsningen.

Minsta varde AV, storsta varde 25 sek., forinstéllt varde
0,1 sek.

Soft start

Gor det mojligt att stédlla in trddmatningshastigheten i
skedena fore tandningen.

Anges i % av den instéllda trddhastigheten.

Medger tindning med reducerad hastighet, som dar-
med blir mjukare och ger mindre stank.

Minsta varde 10%, storsta varde 100%, forinstéllt varde
50% (lika som innan)

Motorramp

For installning av en stegvis 6vergdng mellan traddhastig-
heten vid tandningen och under svetsningen.

Minsta varde AV, storsta varde 1,0 sek., forinstallt varde AV
Burn back

Gor det mojligt att stdlla in trddens branntid och forhin-
dra att den fastnar efter svetsningen.

Gor det mojligt att reglera langden pa den del av traden
som befinner sig utanfor brannaren.

Minsta varde -2.00, storsta varde +2.00, forinstallt lika
som innan

Efter-gas

For att stdlla in och reglera gasflodet vid slutet av svets-
ningen.

Minsta varde AV, storsta varde 10 sek., forinstallt varde
2 sek.

Punktsvetsning

For inkoppling av punktsvetsning och instéllning av
svetsningstiden.

Minsta véarde 0.1 sek., storsta varde 25 sek., forinstallt
varde AV
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Punktsvetsning med pauser

For inkoppling av punktsvetsning med pauser och
instdllning av paustiden mellan svetsningarna.

Minsta virde 0.1 sek., storsta varde 25 sek., forinstéllt
varde AV

Induktans

Medger elektronisk instdllning av svetskretsens seriein-
duktans.

Bdgen kan pad sd satt goras snabbare eller langsammare
for att kompensera for svetsarens rorelser och for den
naturliga instabiliteten i svetsforloppet.

Lag induktans = reaktiv bage (mer stank)

Hog induktans = mindre reaktiv bdge (mindre stank)
Minsta varde -30, storsta varde +30, forinstillt lika som
innan

XE (Driftssattet Easy)

Anvands ej

XA (Driftssattet Advanced)

Manuell svetsning.

Medger manuell instdllning av de enskilda svetsparame-
trarna.

XP (Driftssattet Professional)

Medger manuell instdllning av de enskilda svetsparame-
trarna.

Gor det mojligt att anvdnda ndgon av en uppsattning
forinstallningar som ligger lagrade i systemets minne.
De instéllningar som systemet foresldr kan dndras.

Ger dtkomst till de hogre instéllningsnivderna:

USER: anvdndare

SERV: service

vaBW: vaBW

Sparra/frislapp

Medger sparrning av manéverpanelen och inmatning av
en skyddskod (se avsnittet “Sparra/frislapp”).
Installningssteg

Medger instéllning av en parameter med ett steg som
anvandaren kan bestamma sjalv.

Minimum 1, maximum Imax, forinstallt steg 1

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (minsta vérde).
Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (storsta varde).
Extern parameter CH2

Medger hantering av extern parameter 2 (storsta varde).
Extern parameter CH2

Medger hantering av extern parameter 2 (storsta varde).
Kalibrering av kretsmotstind

Medger kalibrering av systemet.

Tryck pad kodningsvredet for att komma till parameter 705.
Satt tradguidens spets i elektrisk kontakt med arbets-
stycket.

Hall brannarknappen intryckt i minst 1 s.

Kalibrering av motor

Se avsnittet "Kalibrering av motor".

Stromstyrka

Medger visning av den faktiska svetsstrommen.

Medger installning av hur svetsstrommen ska visas.
Spanning

Medager visning av den faktiska svetsspanningen.
Medger instéllning av hur svetsspanningen ska visas.
Tradhastighet

Visar vérdet for motorkodare 1.

Motorstromstyrka

Medger visning av den faktiska motorstrommen.

852
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Aktivering av TIG DC LIFT START
On=Aktiv, Av=Inaktiv

e > T

TIG DC M

3.3.3 Set-upparametrar (MIG/MAG) (URANOS...Smart)

0

10

11

12

15

16

Spara och stang

For att spara dndringarna och gd ur set-up.
Aterstllning

For att dterstdlla alla parametrarna till forinstallt vardevar-
dena.

Tradmatningshastighet

Medger instéllning av trddmatningshastigheten.

Minsta virde 0.5 m/min, storsta varde 22 m/min, forin-
stallt varde 1,0 m/min.

Strom

Medger instéllning av svetsstrom.

Minsta vérde 6 A, storsta varde Imax

Godstjocklek

Medger instéllning av godstjockleken i arbetsstycket.
Systemet anpassas till arbetsstycket.

Hornfog

Medger instéllning av fogdjup i hérn.

Spanning

Medger instéllning av svetsspanning.

Medger instéllning av baglangden vid svetsning.
Manuell MIG/MAG:

Hog spanning = lang bage

Ldg spanning = kort bdge

Minsta vérde 5 V, storsta virde 55,5 V.

Synergisk MIG/MAG:

Minsta varde 5V, storsta varde 55.5V, forinstallt lika som
innan

For-gas

For att stdlla in och reglera gasflodet innan bagen tdnds.
Gor det mojligt att ladda gasen i brannaren och forbe-
reda miljon for svetsningen.

Minsta varde AV, storsta varde 25 sek., forinstéllt varde
0,1 sek.

Soft start

Gor det mojligt att stdlla in trddmatningshastigheten i
skedena fore tandningen.

Anges i % av den instéllda trddhastigheten.

Medger tindning med reducerad hastighet, som dar-
med blir mjukare och ger mindre stank.

Minsta varde 10%, storsta varde 100%, forinstéllt varde
50% (lika som innan)

Motorramp

For installning av en stegvis vergdng mellan trddhastig-
heten vid tandningen och under svetsningen.

Minsta varde AV, storsta varde 1,0 sek., forinstéllt viarde AV
Burn back

Gor det mojligt att stalla in trddens branntid och forhin-
dra att den fastnar efter svetsningen.

Gor det mojligt att reglera langden pd den del av trdden
som befinner sig utanfor brannaren.

Minsta varde -2.00, storsta varde +2.00, forinstallt lika
som innan

Efter-gas

For att stalla in och reglera gasflodet vid slutet av svets-
ningen.

Minsta varde AV, storsta varde 10 sek., forinstéllt varde
2 sek.
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Punktsvetsning

For inkoppling av punktsvetsning och instdllning av
svetsningstiden.

Minsta varde 0.1 sek., storsta varde 25 sek., forinstallt
varde AV

Punktsvetsning med pauser

For inkoppling av punktsvetsning med pauser och
instdllning av paustiden mellan svetsningarna.

Minsta varde 0.1 sek., storsta varde 25 sek., forinstallt
varde AV

Sekundarspénning (Bilevel MIG)

Medger instdllning av spanningen for sekundarpul-
serna.

Det gdr att fa en stabilare bage under de olika faserna i
pulscykeln.

Minsta varde -5,0, storsta varde +5,0, forinstallt lika
som innan

Sekundarinduktans (Bilevel MIG)

Medger instéllning av induktans for sekundarpulserna.
Bdgen kan pa sd satt goras snabbare eller ldngsammare
for att kompensera for svetsarens rorelser och for den
naturliga instabiliteten i svetsférloppet.

Lag induktans = reaktiv bage (mer stank)

Hog induktans = mindre reaktiv bdge (mindre stank)
Minsta virde -30, storsta varde + 30, forinstallt lika som
innan

Induktans

Medger elektronisk instéllning av svetskretsens seriein-
duktans.

Bdgen kan pa sd satt goras snabbare eller [angsammare
for att kompensera for svetsarens rérelser och for den
naturliga instabiliteten i svetsférloppet.

Ldg induktans = reaktiv bdge (mer stank)

Hog induktans = mindre reaktiv bdge (mindre stank)
Minsta varde -30, storsta varde +30, forinstéllt lika som
innan

Aktivering av synergi (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Av= synergi (G3/4 Si1 - 100% CO2) avaktiverad

On= synergi (G3/4 Si1 - 100% CO2) aktiverad (i stallet
G3/4 Si1 - Ar18% CO2)

Spanning (synergisk MIG/MAG)

Medger instéllning av svetsspanning.

XE (Driftssattet Easy)

For manuell MIG-svetsning med installning av motor-
rampen.

XM (Driftssattet Middle)

Gor att man kan vilja den manuella MIG-processen
genom at stdlla in vilken typ av material som ska svet-
sas.

Instéllningarna forandras inte under de olika svetsnings-
faserna.

(Se avsnittet 14-15 “Framre kontrollpanel”.)

XA (Driftssattet Advanced)

For manuell och synergisk MIG-svetsning.
Installningarna fordandras inte under de olika svetsnings-
faserna.

XP (Driftssattet Professional)

For manuell och synergisk MIG-svetsning.

Den synergiska kontrollen &r aktiv under alla de olika
svetsningsfaserna. Svetsningsparametrarna kontrolleras
kontinuerligt och korrigeras vid behov utifrdn en nog-
grann analys av den elektriska bagens egenskaper!

Ger atkomst till de hogre instéllningsnivderna:
USER: anvandare

SERV: service

vaBW: vaBW
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Sparra/frislapp

Medger sparrning av manéverpanelen och inmatning av
en skyddskod (se avsnittet “Sparra/frislapp”).
Instillningssteg

Medger instéllning av en parameter med ett steg som
anvandaren kan bestimma sjélv.

Minimum 1, maximum Imax, forinstéllt steg 1

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (minsta
vérde).

Extern parameter CH1

Medger hantering av extern parameter 1 (storsta
varde).

Extern parameter CH2

Medger hantering av extern parameter 2 (storsta
vérde).

Extern parameter CH2

Medger hantering av extern parameter 2 (storsta
varde).

Kalibrering av kretsmotstand

Medger kalibrering av systemet.

Tryck pd kodningsvredet for att komma till parameter 705.
Sétt tradguidens spets i elektrisk kontakt med arbets-
stycket.

Hall brannarknappen intryckt i minst 1 s.

Kalibrering av motor

Se avsnittet "Kalibrering av motor".

Stromstyrka

Medger visning av den faktiska svetsstrommen.
Medger instéllning av hur svetsstrommen ska visas.
Spanning

Medger visning av den faktiska svetsspanningen.
Medger instéllning av hur svetsspanningen ska visas.
Tradhastighet

Visar vardet fér motorkodare 1.

Motorstromstyrka

Medger visning av den faktiska motorstréommen.
Aktivering av TIG DC LIFT START

On=Aktiv, Av=Inaktiv

b > ™

TIG DC MMA

3.4 Sparra/frislapp

Medger sparrning av alla installningar sd att de inte kan dndras

frdn manoverpanelen om inte l6senordet matas in.

Ga till Set-up genom att halla kodningsvredet intryckt under

minst 5 sekunder.

Valj parameter (551).

Aktivera instdllning av vald parameter genom att trycka pa kod-

ningsknappen.

Stéll in en numerisk kod (ett l6senord) genom att vrida pd kod-

ningsvredet.

Bekrafta andringen genom att trycka pd kodningsvredet.

Om man forsoker gora ndgon dtgdrd via en spdrrad mandverpa-

nel visas en specialskarm.

- Ga till panelfunktionerna tillfalligt (under 5 minuter)
genom att vrida pd kodningsvredet och mata in I6senordet
(koden).

Bekrafta andringen genom att trycka pd knappen/kodaren.

- Manoverpanelen frisldpps permanent om man gar till Set-up
(se anvisningarna ovan) och dndrar parameter 551 till OFF.
Bekrafta andringen genom att trycka pa kodaren.




3.5 Kalibrering av motor (set-upparameter 707)
Medger kalibrering av systemet.

Ga till Set-up genom att hdlla kodningsvredet intryckt under
minst 5 sekunder.

Vdlj parameter (707).

Tryck pd kodningsvredet 1 for att utfora kalibreringen (t1).

cm
S [t1]e<—1

o<«——2

77—

Anvand ett mattband for att méta ldngden pd den del av trdden
som befinner sig utanfor brannaren.

Vrid pd kodningsvredet 2 for att stélla in langden som har matts
i cm med madttbandet.

Tryck pa kodningsvredet 1 for att utféra kalibreringen (t2).

cm
S [t2]e<——1

[120/0<——2

77—

Anvand ett mattband for att méta ldngden pa den del av trdden
som befinner sig utanfér brannaren.

Vrid pd kodningsvredet 2 for att stélla in lingden som har matts
i cm med mattbandet.

Tryck pd kodningsvredet 1 for att avsluta kalibreringen.

3.6 Hantering av externa styrkommandon

Medger instéllning av metoden for dtkomst till svetsparametrar
for externa enheter (RC, brannare osv).

Ga till Set-up genom att hdlla kodningsvredet intryckt under
minst 5 sekunder.

Vdlj parameter (602-603-604-605).

Vélj 6nskad parameter (MIN-MAX) genom att trycka pad kod-
ningsvredet.

Stéll in vdrdet pd 6nskad parameter (MIN-MAX) genom att vrida
pa kodningsvredet.

Spara och ldmna skdarmen genom att trycka pa knappen/kod-
ningsvredet.

3.7 Larmkoder

EOT, EO2  Temperaturlarm
Stdng inte av utrustningen nar larmet ar aktiverat
eftersom flakten maste fortsdtta gd for att kunna
fortsitta att kyla de 6verhettade delarna.

E07 Larm vid stromavbrott till trddmatningsmotorn

E08 Larm vid blockerad motor

E10 Larm vid fel i drivspanningsmodulen

E13 Kommunikationslarm (FP)

E18 Larm vid ogiltigt program
E19 Larm vid fel pa systemkonfigurationen
E20 Larm vid minnesfel

E21 Larm vid databortfall
E40 Larm vid stromavbrott till systemet

E43 Larm vid underskott pd kylmedel

' bohlervelding
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3.8 Bakre kontrollpanel
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1 Stromforsorjningskabel
@ For att stromforsorja anlaggningen via elnétet.

2 Anslutning for gasledning (MIG/MAG)

@
@

3 Uttag for signalkabel (CAN-BUSS) (RC) (Tillval)
4 Huvudstrombrytare

@ For pdsattning och avstangning av svetsaggregatet.

® Har tvd lagen: "O" avstdngd och "I" paslagen.

3.9 Kopplingstavla

pr——

(O) «— 2
1—10 g =2,
5 a J=
—0n
1 Brannaruttag

For anslutning av MIG/MAG-brdnnaren.

Negativt uttag

For anslutning av jordledningen vid elektrodsvetsning.
Medger anslutning av jordkabeln vid MIG/MAG.

For anslutning av TIG-brdnnaren.

Positivt uttag

For anslutning av elektrodbrannaren vid MMA-svetsning
eller jordlednjngen vid TIG-svetsning.

For anslutning av anordningen spanningséandring (MIG/
MAQG).

N

w

179




T—

. :‘ béhlerwelding

by voestalpine

4 Externa enheter (MIG/MAG-brannaren)

@

5 Att kasta om svetsnings polariteten

@@

4 TILLBEHOR

4.1 Allmant (RC)

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

Styranordningen RC 100 visar och reglerar svetsningsstrom och
-spanning.

Se Anvandarhandboken.

4.3 Fjarrkontroll RC 180

Med denna anordning kan du pa avstdnd variera stromkvantite-
ten utan att avbryta svetsningen eller lamna arbetsstationen.

4.4 Fjarrstyrning RC 200

Anordningen RC 200 é&r en fjdrrstyrning, som medger visning
och installning av alla disponibla parametrar pd styrpanelen till
den generator som den ar kopplad till.

180

4.5 Brannarna i serie MIG/MAG

1 Brannarknappen

Se Anvandarhandboken.

4.6 Brinnarna i serie MIG/MAG - DIGIMIG

Brannarna i serie MB501D PLUS ar digitala MIG/MAG-brannare
som gor det mojligt att styra de viktigaste svetsparametrarna:

- svetsstrom (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 varden for:

- svetsstrom

- arbetsspanning

4.7 Brannarna i serie Push-Pull

1 Brannarknappen

Se Anvandarhandboken.

4.8 Kit RC 73.11.021

"Se avsnittet "Installation kit/tillbehor".




5 UNDERHALL

Anlaggningen ska genomga lopande underhall i
' enlighet med tillverkarens instruktioner.

Eventuellt underhall far endast utforas av utbildad personal.
Alla luckor och kdpor ska vara stangda och ordentligt fastsatta
ndr apparaten ar i drift.

Anlaggningen fdr inte modifieras pa nagot satt.

Om detta underhdll inte utfors upphor alla garantier att gélla och
tillverkaren kan inte utkrdvas ndgot ansvar for konsekvenserna.

Stang av stromforsorjningen till aggregatet fore
‘i alla ingrepp!
6

4

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, elek-
trodhallaren och/eller jordledningen:

Kontrollera komponenternas temperatur och att

F de inte ar 6verhettade.

Anvéand alltid handskar som uppfyller kraven i
regler och bestimmelser.

Anvand lampliga nycklar och verktyg.

|

Om detta underhall inte utférs upphor alla garantier att galla
och tillverkaren kan inte utkrdvas nagot ansvar for konse-
kvenserna.

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 ndgot satt.

Tillverkaren patar sig inget ansvar om operatoren inte foljer
dessa anvisningar.

Aggregatet startar inte (den grona kontrollampan ar slackt)

Orsak Ingen natspanning i stromforsorjningsuttaget.
Losning Kontrollera och reparera elsystemet.
Vand dig till specialutbildad personal.
Orsak Fel pa stickpropp eller elsladd.
Losning Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.
Orsak Linjesdkringen har gatt.
Losning Byt ut den skadade komponenten.
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Orsak Fel pd huvudstrombrytaren.

Losning Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta nirmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Orsak Elektroniskt fel.

Losning Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation

av aggregatet.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsar inte)

Orsak Fel pa brannarknappen.

Losning Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Orsak Aggregatet dr Overhettat (6verhettningsskydd - den
gula kontrollampan lyser).

Losning Vanta tills aggregatet svalnar utan att stanga av det.

Orsak Sidopanel 6ppen eller fel pa dorrstrombrytaren.

Losning Av sakerhetsskdl mdste sidopanelen vara stingd
under svetsningen.
Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta ndarmaste serviceverkstad for reparation
av brannaren.

Orsak Felaktig jordning.

Losning Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Orsak Matarspanningen ligger utanfor tilldtet intervall
(den gula kontrollampan lyser).

Losning Se till att ndtspanningen hdller 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 Felaktig instédllning av svetsningen/skdrningen eller
fel pd véljaren.

Losning Gor om instdllningarna for svetsningen/skdrningen

Orsak Felaktig instdllning av parametrar och funktioner
for aggregatet.

Losning Aterstall aggregatet och stall in parametrarna for
svetsningen/skdrningen igen.

Orsak Fel pd potentiometer/dataomvandlare for install-
ning av svets-/skdrstrom.

Losning Byt ut den skadade komponenten.
Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Orsak Matarspanningen ligger utanfor tilltet intervall.

Losning Anslut aggregatet enligt anvisningarna.
Se avsnittet "Anslutning”.

Orsak En fas saknas.

Losning Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

Se avsnittet “Anslutning”.
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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 ndrmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Felinstillda 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 trddmatningen.

Kontrollera anslutningen till aggregatet.

Se avsnittet "Anslutning”.

Kontakta narmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Oregelbunden upplindning pa rullen.
Aterstall normala upplindningsforhdllanden eller
byt ut rullen.

Brannarmunstycket har smalt (trdden sitter fast).
Byt ut den skadade komponenten.

Oregelbunden tradmatning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak

Losning

Fel pa brannarknappen.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Felinstallda eller utslitna valsar.
Byt ut valsarna.

Fel pd kuggvaxelmotorn.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Brannarmanteln skadad.

Byt ut den skadade komponenten.

Kontakta ndrmaste serviceverkstad for reparation
av aggregatet.

Tradrullens friktion eller 1&sanordningarna for rull-
larna felinstallda.

Minska friktionen.

Oka trycket p4 rullarna.

Instabil bage

Orsak
Losning
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Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Fukt i svetsgasen.

Anvéand alltid produkter och material med hog
kvalitet.

Se till att systemet for gasforsorjning hdlls i perfekt
skick.

Felaktiga parametrar for svetsningen/skdrningen.
Kontrollera svets-/skdraggregatet 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 arbetsspdnningen.

Felaktiga parametrar for svetsningen/skdrningen.
Minska arbetsspanningen.

Felaktig bagdynamik.
Oka induktansen i kretsen.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Felaktigt utférd svetsning/skdrning.
Minska brannarens lutning.

Otillracklig intrangning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning
Orsak
Losning

Orsak
Losning

Felaktigt utford svetsning/skdrning.
Sank frammatningshastigheten for svetsning/skarning.

Felaktiga parametrar for svetsningen/skarningen.
Oka arbetsspanningen.

Felaktig elektrod.
Anvand en elektrod med mindre diameter.

Felaktig férberedelse av kanterna.
Oka diktjirnets 6ppning.

Felaktig jordning.
Jorda aggregatet ordentligt.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Stora arbetsstycken som ska svetsas/skdras.
Oka arbetsspanningen.

Otillrackligt lufttryck.
Justera gasflodet.
Se avsnittet "Igdngsattning”.

Slagginneslutningar

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Otillracklig slaggborttagning.
Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsning-
en/skdrningen.

For stor elektroddiameter.
Anvand en elektrod med mindre diameter.

Felaktig forberedelse av kanterna.
Oka diktjarnets 6ppning.




Orsak
Losning

Felaktigt utférd svetsning/skarning.

Minska avstdndet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Arbeta jamnt under alla svetsnings-/skarningsfaserna.

Volframinneslutningar

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Bldsor
Orsak
Losning

Felaktiga parametrar for svetsningen.
Minska arbetsspanningen.
Anvand en elektrod med stérre diameter.

Felaktig elektrod.

Anvénd alltid produkter och material med hog kva-
litet.

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 sammansmaltning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Sidoskaror
Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Oxidering
Orsak
Losning

Felaktig baglangd.
Oka avst&ndet mellan elektroden och arbetsstycket.
Oka arbetsspanningen.

Felaktiga parametrar for svetsningen/skdrningen.
Oka arbetsspanningen.

Felaktigt utford svetsning.
Oka brannarens lutning.

Stora arbetsstycken som ska svetsas/skaras.
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.

Felaktigt utférd svetsning.

Sank oscillationshastigheten i sidled under fyll-
ningen.

Sank frammatningshastigheten for svetsning.

Oitillracklig skyddsgas.
Anvénd gas som lampar sig for det material som ska
svetsas.

Otillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Porositet
Orsak

Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning
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Fett, farg, rost eller smuts pd de arbetsstycken som
ska svetsas/skdras.
Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

Fett, farg, rost eller smuts pd svetsmaterialet.
Anvand alltid produkter och material med hog kva-
litet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Fukt i svetsmaterialet.

Anvénd alltid produkter och material med hog kva-
litet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Felaktig baglangd.

Minska avstindet mellan elektroden och arbets-
stycket.

Minska arbetsspanningen.

Fukt i svetsgasen/skdrgasen.

Anvdnd alltid produkter och material med hog kvalitet.
Se till att systemet for gasforsorjning halls i perfekt
skick.

Oitillracklig skyddsgas.

Justera gasflodet.

Kontrollera att brannarens diffusor och munstycke
ar i gott skick.

Smaltbadet stelnar for snabbt.

Sank frammatningshastigheten for svetsning/skar-
ning.

Varm upp de arbetsstycken som ska svetsas/skdras i
forvag.

Oka arbetsspanningen.

Varmsprickor

Orsak
Losning

Orsak

Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Orsak
Losning

Kallsprickor

Orsak
Losning

Felaktiga parametrar for svetsningen/skarningen.
Minska arbetsspanningen.
Anvdnd en elektrod med mindre diameter.

Fett, farg, rost eller smuts pd de arbetsstycken som
ska svetsas/skdras.

Rengor arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen/
skdrningen.

Fett, farg, rost eller smuts pd svetsmaterialet.
Anvénd alltid produkter och material med hog kva-
litet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

Felaktigt utford svetsning/skarning.
Utfor ratt driftsmoment for den fog som ska svetsas/
skaras.

Arbetsstycken med olika egenskaper.
Buttra innan svetsningen.

Fukt i svetsmaterialet.

Anvand alltid produkter och material med hog kva-
litet.

Hall alltid svetsmaterialet i perfekt skick.
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Orsak
Losning

Speciell form pa den fog som ska svetsas/skdras.
Varm upp de arbetsstycken som ska svetsas/skdras i
forvag.

Véarm upp arbetsstyckena efterat.

Utfor ratt driftsmoment for den fog som ska svetsas/
skaras.

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 férorenande dmnen.

Val av elektrod

Vilken diameter elektroden ska ha beror pd 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 anvinda elektrodtypen framgar
av elektrodférpackningen.

Att tanda och bibehdlla bagen

Den elektriska bdgen skapas genom att man gnider elektrod-
spetsen mot det arbetsstycke som ska svetsas, vilket ska vara
anslutet till jordledningen. Nar bdgen har uppstdtt drar man
snabbt tillbaka elektroden till normalt svetsningsavstand.

For att forbattra tandningen dr det i allmanhet lampligt att 6ka
stromstyrkan inledningsvis jamfért med den vanliga svetsstrom-
men (Hot Start).

Nar den elektriska bagen har bildats borjar elektrodens mittersta
del smdlta och ldgger sig som droppar pa arbetsstycket.

Nar elektrodens yttre belaggning forbrukas bildas skyddande gas
som ger svetsningen hog kvalitet.

For att undvika att dropparna av smalt material kortsluter elek-
troden med smaltbadet om dessa av misstag kommer i kontakt
med varandra och ddrmed sldcker bagen kan man med fordel
anvanda en tillfallig 6kning av svetsstrommen till dess att kort-
slutningen har upphort (Arc Force).

Om elektroden fastnar i arbetsstycket bor man minska kortslut-
ningsstrommen s mycket som mojligt (anti-sticking).

Svetsning

Elektrodens lutningsvinkel beror pd antalet svetsstrangar.
Elektroden fors vanligen i en svangande rérelse med stopp vid
dndarna av svetsstéllet for att undvika att for mycket svetsmate-
rial ansamlas i mitten.
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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) dr att en
elektrisk bdge bildas mellan en icke avsméltande elektrod (av
ren volfram eller volframlegering med en smdlttemperatur 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. Darfér genereras
en urladdning som tdnder den elektriska bagen pa avstand med
hjélp av en HF-generator.

Det finns ocksd en annan tandningsmetod som ger mindre vol-
framinneslutningar: s.k. lift-tdndning. | stéllet for hog frekvens
startar man med kortslutning med svag stromstyrka mellan elek-
troden och arbetsstycket. Nar elektroden sedan lyfts upp bildas
bagen och stromstyrkan kar 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 sméltbadet under
nagra sekunder efter det att bagen har slackts.

I manga driftssammanhang &r det bra att ha 2 férinstallda
svetsstrommar och latt kunna gd frdn 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 |ag varmeutveckling. Med detta slags polaritet svet-
sar man merparten material med undantag av aluminium (och
legeringar ddrav) samt magnesium.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)

Med omvand polaritet kan man svetsa legeringar tackta med ett
eldfast oxidskikt med hogre smalttemperatur an metallen.

Man kan inte anvanda hog stromstyrka eftersom detta skulle
leda till hogt slitage pd elektroden.
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7.2.1 TIG-svetsning av stal

TIG-metoden dr mycket effektiv vid svetsning av bdde kolstdl
och legeringar, for den forsta svetsstrangen pa rér och for svets-
ningar dar utmarkta estetiska egenskaper fordras.

Direkt polaritet (D.C.S.P) anvands.

Forberedelse av kanterna
Denna metod fordrar en noggrann rengdring och forberedelse
av kanterna.

Val och férberedelse av elektrod

Vi rekommenderar att toriumdverdragna volframelektroder (2
% torium - rod), alternativt elektroder belagda med cerium eller
lantan, med foljande 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 anvdandning av remsor tagna frdn bas-
materialet, eftersom de kan innehélla 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
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7.2.2 TIG-svetsning av koppar

Eftersom TIG-svetsning ar en metod med hog varmekoncentra-

tion ar den sarskilt lamplig vid svetsning av material med hog

varmeledningsférmdga, som t. ex. koppar.

Folj anvisningarna for TIG-svetsning av stdl ovan eller sérskilda

instruktioner for TIG-svetsning av koppar.

Se systemets instruktionsbok.
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

SVD

_ | GENERATOR

Manuellt svetsaggregat

Strommen passerar den avsmadltande elektroden (trdd med posi-
tiv polaritet) och bildar sedan bdgen, genom vilken den smadlta
metallen 6verfors till arbetsstycket. Trdden mdste matas fram for
att ersitta den elektrod som smalter under svetsningen.

Tillvagagangssatt

Vid svetsning med skyddsgas kan dropparna overforas fran
elektroden pd tvd olika sitt. Den forsta metoden Kkallas
“OVERFORING MED KORTSLUTNING (SHORT-ARQ)". Hir
kommer elektroden i direkt kontakt med smaltbadet, varefter
en kortslutning sker. Traden fungerar som en sakring och smalter.
Darefter tands bagen igen och cykeln upprepas (Fig. 1a).

e
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Fig. 1b
Cykel vid SHORT ARC (a) respektive SPRAY ARC (b)

Ett annat sétt att dverféra dropparna ar s kallad “OVERFORING
MED STRALE (SPRAY-ARC)”, dér dropparna forst 16sgor sig fran
elektroden och sedan hamnar i sméltbadet (Fig. 1b).
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Svetsningsparametrar

Eftersom bagen &r synlig minskar behovet att strikt hdlla sig till

installningstabellerna: du har direkt kontroll 6ver sméltbadet.

- Spdnningen inverkar direkt pa 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.

- Traddmatningshastigheten star i relation till svetsstrommen.

Forhallandet mellan olika svetsningsparametrar framgdr av Fig. 2

och 3.

WORKING AREA IN |

ARC VOLTAGE (V)

H H H H -
100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram for val av optimala arbetsforutsattningar.

A

600

CURRENT (A)

500

400

300

0.8 mm:
100 |f /=" g™ 477717 " " 12 mm wire projection” &
SPRAY-ARC 34!

f H H . SHORT-ARC 20V®.

2 4 6 8 10 12 14 16

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig. 3 Forhdllandet mellan tradmatningshastigheten och strom-
styrkan (sammansmadltningsegenskap) i funktion av traddiametern.
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VAGLEDANDE TABELL FOR VAL AV SVETSNINGSPARAMETRAR FOR DE MEST TYPISKA ANVANDNINGSOMR,&DENA OCH DE
VANLIGASTE TR,&DARNA

Traddiameter - vikt per meter

Bdgspdnning

(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
Ldg intrdngning for sma God kontroll 6ver intran- God sammansmaltning Anvands ej
tjocklekar gning och sammansmaltning| horisontellt och vertikalt
16 - 22 &
SHORT - ARC
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisk Automatisk svetsning med Automatisk svetsning Anvands ej
24 - 28 kélsvetsning hog spanning
PUOLI LYHYTKAARI - \
(SEMI SHORT-ARC) \ ‘ P
(6vergdngszon) N G 2
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Lag intrangning med Automatisk svetsning med God intrangning nedat Cod intrdngning och hég
instdllning pd 200 A flera svetsstrangar deposition pd stora tjocklekar
SPRAY - ARC J%
— ) \,ﬂ
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 hog intrangning med hog matningshastighet och goda mekaniska egenskaper till en lag
driftskostnad. Nackdelen ar att denna gas skapar betydande problem med fogarnas slutgiltiga kemiska sammanséttning, eftersom
element som latt oxideras gdr forlorade, samtidigt som kolhalten i sméltbadet 6kar.
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 battre formad.

- Helium
Denna gas anvands 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/CO; och Argon/CO5/syre

Dessa blandningar anvands vid svetsning av jarnhaltigt material, framfér allt med SHORT-ARC som 6kar varmetillférseln. 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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8 TEKNISKA DATA

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Nétspanning U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Trog linjesédkring 16/20A 10/16A 16/20A
Kommunikationsbuss DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Maximal upptagen spanning (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Maximal upptagen spanning (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Effektfaktor PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Effektivitet (u) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maximal stromférbrukning I1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Strommens effektivvarde 11eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Utnyttjningsfaktor (40°C)
(x=30%) -/- /- -/270A
(x=35%) -/270A -/- /-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) - 270A/- -
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Utnyttjningsfaktor (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Instillningsintervall 12 3-270A 3-270A 3-270A
Tomgdngsstrom Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Skyddsgrad IP IP23S IP23S IP23S
Isoleringsklass H H H
Maétt (Ixbxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Vikt 23.7 ke. 23.7 ke. 23.7 ke.
Konstruktionsbestimmelser EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
Nétkabelns 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2
Natkabelns langd 5m 5m 5m

* Den hir utrustningen uppfyller de krav som stélls i EN/IEC 61000-3-11.

* Denna utrustning uppfyller kraven enligt EN/IEC 61000-3-12 om maximalt tilliten nitimpedans vid den gemensamma anslutningspunkten

(PCQ) till det allmanna elndtet ar mindre an eller lika med angivet virde pd “Zmax”. Om den ansluts till ett allmént ldgspanningssystem ar
det den som installerar eller anvander utrustningen som ansvarar for att kontrollera att utrustningen far anslutas (genom att radfraga elnatsleveran-
toren 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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 falgende standarder er bragt i anvendelse: EN 60974-1:2018

EN 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Ethvert indgreb eller enhver endring, der ikke er autoriseret af SELCO s.r.l., vil medfgre, at denne erklering ikke leengere er gyldig.

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

7

Lino Frasson
Chief Executive
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Overhangende fare, der kan medfgre alvorlige legemsbeskadigelser, samt farlige handlemader, der kan fordrsage alvor-
lige laesioner
% Handlemdder, 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




1 ADVARSEL

Inden der udferes nogen form for indgreb, skal man
&m have laest og forstdet denne vejledning.

Der md ikke udfgres eendringer pa maskinen eller
vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen.
Fabrikanten patager sig intet ansvar for legemsbe-
skadigelser eller beskadigelse af ting, opstaet pa grund af mang-
lende leesning eller udfgrelse af indholdet i denne vejledning.

Tag kontakt til en fagmand i tilfeelde af tvivl eller
Ia problemer omkring anleeggets brug, ogsd selvom
Qﬁ problemet ikke omtales heri.

e Ethvert anleeg ma udelukkende benyttes til dets forudsete
brug, pa de mdder og omrader, der er anfgrt pa 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.

1.1 Brugsomgivelser

Dette apparat md udelukkende anvendes til professionelle
formdl i industrielle omgivelser.

Fabrikanten fralaegger sig ethvert ansvar for skader fordrsaget
af anlaeggets brug i private omgivelser.

Anlaegget skal anvendes i omgivelser med en temperatur pd
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 stav, syre, gas eller
andre tsende stoffer.

Anlaegget skal benyttes i omgivelser med en relativ luftfugtig-
hed pd hgjst 50 % a 40°C (104°F).

Anlaegget skal benyttes i omgivelser med en relativ luftfugtig-
hed pa hgjst 90 % ved 20°C (68°F).

Anlaegget ma ikke benyttes i en hgjde over havet pd over
2000m (6500 fod).

Anvend ikke apparatet til optgning af rar.

Benyt aldrig dette apparatur til opladning af bat-
terier og/eller akkumulatorer.

Benyt aldrig dette apparatur til start af motorer.

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre

Svejse-/skaereprocessen er kilde til skadelig strdling,

stgj, varme og gasudsendelse.

pen og veaere:

Beer beskyttelsestgj til beskyttelse af huden mod
lysbuestralerne, gnister eller gladende metal.

Den benyttede bekleedning skal deekke hele krop-
- intakt og i god stand

- brandsikker
- isolerende og tar
- 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 godkendte sikkerhedshandsker, der yder
en elektrisk og termisk isolering.

Anbring en brandsikker afskaermning for at beskytte
omgivelserne mod strdler, gnister og gladende affald.
Advar andre tilstedevaerende om, at de ikke ma

rette blikket direkte mod svejsningen (skeeringen),

og at de skal beskytte sig imod buens strdler eller
glodende metalstykker.

34

Anvend masker med sideskeerme for ansigtet og
egnet beskyttelsesfilter (mindst NR10 eller hgjere)
for gjnene.

Benyt altid beskyttelsesbriller med sideafskaerm-
@ ning, iseer ved manuel eller mekanisk fjernelse af

svejse-/skeereaffaldet.

Beer aldrig kontaktlinser!!!

Benyt hgrevaern, hvis svejseprocessen (skaeringen)

i nar op pa farlige stgjniveauer.
/ Hvis stgjniveauet overskrider de graenser, der er

fastlagt i lovgivningen, skal man afgreense arbejds-
omrddet og sgrge for, at de personer der har
adgang, er beskyttet med hgrevaern.

Undgd at haender, har, bekleedning, veerktgj... kom-
E mer i bergring med bevaegelige dele sd som:

- ventilatorer
- tandhjul
- valser og aksler
- tradspoler
* Ror aldrig ved tandhjulene, mens trddfremfgringsenheden er
i funktion.

* Der md aldrig udfares nogen form for eendringer pd anleegget.
Omgaelse af beskyttelsesanordningerne pa tradfremfgringsen-
heden er ekstremt farlig og fritager fabrikanten for ethvert ansvar
for skader pa personer eller genstande.

* Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet//skae-
rearbejdet.

Hold hovedet pa lang afstand af MIG/MAG-
breenderen under trddens isetning og fremfaring.
Trdden i udgang kan fordrsage alvorlige skader pd
haender, ansigt og gjne.

Hold hovedet pa lang afstand af PLASMA-
breenderen. Lysbuen kan fordrsage alvorlige skader
pa heender, ansigt og gjne.

Undgd beraring af emner, der lige er blevet svejset/
skeeret. Varmen vil kunne fordrsage alvorlige skold-
ninger eller forbreendinger.

B £r A

* Overhold alle ovenfor beskrevne forholdsregler, ogsa under
bearbejdninger efter svejsningen/skaereningen, da svejseaffald
kan falde af de bearbejdede emner, der er ved at kgle af.

 Kontrollér, at braenderen er kglet af, inden der udferes bear-
bejdninger eller vedligeholdelse.
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Y Kontrollér, at kalegruppen er slukket, inden kglevae-
HH skens tilfgrsels- og afledningsslanger kobles fra. Den
varme vaske, der lgber ud af rgrene,vil kunne for-
arsage alvorlige skoldninger eller forbraendinger.

>

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.

>

9 1.3 Beskyttelse mod rgg og gas

1)

* Rog, gas og stov fra svejse-/skeerearbejdet kan medfgre sund-
hedsfare.
Regen, der produceres under svejseprocessen/ skaereproces-
sen, kan under visse forhold fordrsage cancer eller foster-
skade.

Hold hovedet pa lang afstand af svejsningens/skaereningens
gas og rog.

Sarg for ordentlig naturlig eller mekanisk udluftning i arbejds-
omradet.

Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation
er utilstraekkelig.

Ved svejsning (skeering) i snaevre omgivelser anbefales det, at
der er en kollega til stede udenfor omrddet til overvdgning af
den medarbejder, der udfgrer selve svejsningen.

Anvend aldrig ilt til udluftning.

Undersgg udsugningens effektivitet ved, med jeevne mellem-
rum, at sammenholde emissionsmaengden af giftig gas med
de tilladte veerdier i sikkerhedsforskrifterne.

* Mangden og farligheden af den producerede rag 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. Falg omhyggeligt fabri-
kantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

Udfer aldrig svejsning (skeering) i neerheden af omrader, hvor
der foretages affedtning eller maling.

Placer gasflaskerne udendgrs eller pa steder
luftcirkulation.

med korrekt

q=| 1.4 Forebyggelse af brand/eksplosion

* Svejse-/skaereprocessen kan vaere arsag til brand og/eller eks-
plosion.

* Fjern antendelige eller breendbare materialer eller genstande
fra arbejdsomradet og det omkringliggende omrdde.
Breendbare materialer skal befinde sig mindst 11 meter fra
svejseomradet og skal beskyttes pd passende vis.

Gnister og glodende partikler kan nemt blive spredt vidt
omkring og nd de omkringliggende omrdder, ogsd gennem
smad abninger.

Udvis seerlig opmeerksomhed omkring sikring af personer og
genstande.
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Udfer aldrig svejsning (skeering) oven over eller i naerheden af
beholdere under tryk.

Udfer aldrig svejsning eller skeering pa lukkede beholdere
eller ror.

Udvis seerlig opmaerksomhed under svejsning af ror eller
beholdere, ogsd selv om de er dbne, tomme og omhyggeligt
rengjorte. Rester af gas, breendstof, olie og lignende kan fordr-
sage eksplosioner.

Udfer aldrig svejse-/skeerearbejde i en atmosfaere med eksplo-
sionsfarlige 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 rddighed i naerhe-
den af arbejdsomrddet.

E l 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 veeg 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 fuldfert.

Undgg at gasflaskerne udseettes for direkte solstrdler, pludselige
temperaturudsving, for hgje eller for lave temperaturer. Udsat
aldrig gasflaskerne for meget lave eller hgje temperaturer.

Undgd omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i bergring med
dben ild, elektriske buer, braendere, elektrodeholderteenger
eller med gladende partikler fra svejsningen.

Hold gasflaskerne pa lang afstand af svejsekredslgb og strem-
kredslgb i almindelighed.

* Hold hovedet pa lang afstand af det punkt, hvorfra gassen
stremmer ud, ndr der dbnes for gasflaskens ventil.

Luk altid for gasflaskens ventil, ndr svejsningen er fuldfart.

Udfer aldrig svejsning/skeerening pa en gasflaske under tryk.

Tilslut aldrig en trykluftsflaske direkte til maskinens trykregula-
tor! Trykket kan overskride trykregulatorens kapacitet, sdledes
at der opstdr fare for eksplosion!

1.6 Beskyttelse mod elektrisk stad

- O

hp

* Et elektrisk stgd kan vaere dedbringende.

* Undgd bergring af stremfgrende dele bdde inden i og uden
pa svejse-/skeereanlaegget, sa leenge anleegget er under forsy-
ning (breendere, teenger, jordforbindelseskabler, elektroder,
ledninger, valser og spoler er elektrisk forbundet til svejse-
kredslgbet).

* Sgrg for, at anleeg 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
stromkilde udstyret med en jordledning.




* Bergr aldrig to svejsebreendere eller to elektrodeholderteenger
samtidigt.
Afbryd gjeblikkeligt svejse-/skeerearbejdet, hvis det fales, som
om der modtages elektrisk stad.

(

eller svejse-
betyde oget

1.7 Elektromagnetiske felter og forstyr-
(R

relser
* Passagen af svejsestram igennem anlaeggets indvendige og
udvendige kabler skaber et elektromagnetisk felt i umiddelbar
naerhed af svejsekablerne og af selve anlaegget.

Dette udstyr til lysbuetaending og -stabilisering er
fremstillet til manuel eller mekanisk styret betjening.

Dges leengden af skeerebraenderkabler
kabler med mere end 8 meter, vil det
risiko for elektrisk chok.

Elektromagnetiske felter kan fordrsage (pa nuveerende tidspunkt
ukendte) helbredseffekter ved laengerevarende pdvirkning.

De elektromagnetiske felter kan pdvirke andet apparatur sa
som pacemakere eller hgreapparater.

k4

Klassificering af udstyrs elektromagnetiske kompatibilitet
(EMCQ) 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 boligomrader, hvor
elektriciteten leveres via det offentlige lavspaendingsforsynings-
net. Der kan vaere visse vanskeligheder med at sikre elektromag-
netisk kompatibilitet for klasse A-udstyr i sddanne omrdder pa
grund af ledningsbdrne forstyrrelser og strdlingsforstyrrelser.

Beerere af vitale elektroniske apparater (pacemaker)
bar konsultere en leege, inden de kommer i naerhe-
den af lysbuesvejsninger og plasmaskaering.

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 ma udelukkende anvendes til professionelle for-
madl i industrielle omgivelser.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar for skader forarsaget af
anleeggets brug i private omgivelser.

Ia Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsom-

radet, 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 hjeelp fra fabrikan-
tens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelser skal under alle

omstaendigheder reduceres i en sddan grad, at de
(.’ 8 8

ikke leengere har nogen indflydelse.

-
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Inden dette apparat installeres, skal brugeren vurdere
de eventuelle elektromagnetiske problemer, der kan
opsta i det omkringliggende omrade, specielt hvad
angdr de tilstedeveerende personers sundhedstil-
stand, fx: brugere af pacemakere og hgreapparater.

R 4

Krav til stramtilfarsel (Se tekniske specifikationer)

Hgjspeendingsudstyr kan pd grund af primaerstremmen, som
hentes fra forsyningsnettet, pdvirke nettets stremkvalitet. For
visse typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der veaere
restriktioner eller krav vedrgrende strgmtilslutningen med hen-
syn til stramforsyningens hgijest 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 montarens eller brugerens ansvar at sikre, at
udstyret kan tilsluttes; eventuelt ved henvendelse til elselskabet.

Ved interferens kan der opstd behov for yderligere forholdsreg-
ler, s som filtrering af netforsyningen.

Desuden skal man overveje muligheden for afskeermning af
forsyningskablet.

Svejse-og skaerekabler

Folg nedenstdende regler for at reducere virkningen af de elek-

tromagnetiske felter:

- Rul, om muligt, jordforbindelses- og effektkablerne op og
fastspaend dem.

- Undgd at vikle svejsekablet rundt om kroppen.

- Undgd 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 fgres naer eller pa 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 pa svejse-/skaereanlaegget 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 stgrrelse og placering, kan en stel-
forbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne.
Vaer opmeerksom pa, at jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke
mad gge risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige
andre elektriske apparater.

Overhold den nationale lovgivning vedrgrende jordforbindelse.

Afskarmning

Afskaermning af udvalgte kabler og apparater i det omkringlig-
gende omrdde kan lgse interferensproblemer.  Muligheden
for afskeermning af hele svejse-/skaereanlaegget kan overvejes i
specielle arbejdssituationer.
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- 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-
traengning, ndr apparaturets bevaegelige dele ikke er i bevee-
gelse.

2 INSTALLERING
Installeringen ma kun udfgres 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 streamkilderne (i serie
eller parallelt).

2.1 Lefte-, transport- og aflasningsan-
visninger

>

- Anlegget er udstyret med et greb, der giver mulighed for at
transportere det i hdnden.

- Anlaegget er ikke udstyret med specielle lgfteelementer. Benyt
en gaffellift og udvis stor forsigtighed under flytninger, for at
undga at generatoren veelter.

Undervurder aldrig anleggets vegt, (Ies de tek-
niske specifikationer).

>

Lad aldrig laesset glide hen over - eller haenge
stille over - mennesker eller ting.

Lad aldrig anlaegget eller de enkelte enheder
falde eller statte mod jordoverfladen med stor
kraft.

%

Enheden ma ikke lgftes op i handtaget.
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E 2.2 Placering af anlaegget

Ae—

Overhold nedenstdende forholdsregler:

- Der skal vaere nem adgang til betjeningsorganerne og tilslut-
ningspunkterne.

- Placér aldrig udstyret i sneevre omrader.

- Anbring aldrig anlaegget pd en overflade med en hzeldning pa
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 solstraler.

2.3 Tilslutning

D=

Anlaegget er udstyret med et forsyningskabel til tilslutning til
ledningsnettet.

Anlaegget kan forsynes med:

- 400V trefase

- 230V trefase

A

PAS PA: For at undga personskader eller beskadi-
gelse af anlegget skal man kontrollere den valgte
netspanding og sikringerne, INDEN maskinen
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,
(for eksempel: Ved Vnom 400V er arbejdsspaendin-
gen mellem 320V og 440V).

@Il
is?,

Det er muligt at forsyne anleegget via et generator-
aggregat, hvis dette blot sikrer en stabil forsynings-
spending pd £15 % af veerdien af den maerke-
speending, som fabrikanten har oplyst, under alle
mulige driftsforhold og ved den maksimale meerke-
effekt, som strgmkilden kan levere.




Det anbefales, som en norm, at benytte genera-
i tor-aggregater med en effekt svarende til det

U 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 anleegget

J_ vaere korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er
udstyret med en (gul-gran) leder til jordforbindelse,

"= | der skal tilsluttes en stikkontakt med jordkontakt.

De elektriske forbindelser skal vaere udfert af
teknikere, der opfylder de specifikke faglige og
tekniske krav, samt vaere i overensstemmelse

med den nationale lovgivning i det land, hvor

installeringen finder sted.

Strgmkildens ledningskabel er udstyret med en gul/grgn led-
ning, der ALTID skal forbindes til jordforbindelsen. Denne
gul/grenne ledning ma ALDRIG benyttes sammen med andre
ledninger til spendingsudtag.

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 ldriftsaettelse

Tilslutning til MMA-svejsning

Tilslutningen vist pa tegningen giver svejsning

med omvendt polaritet. Hvis man gnsker svejs-
(t ning med direkte polaritet, skal tilslutningen byt-
tes om.

B3 @

- Tilslut (1) jordklemmen til den negative pol (-) (2) pa stremfor-
syningen.

- Tilslut (3) elektrodeholderen til den positive pol (+) (4) pa
stremforsyningen.

3: bohler welding
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Tilslutning til TIG-svejsning

- Tilslut (5) jordklemmen til den positive pol (+) (6) pa strgm-
forsyningen.

- Tilslut TIG-svejsebreenderstikket (7) til svejsestikket (8) pa
stremforsyningen.

- Tilslut forbindelsesstykket pa breenderens gasslange separat til
selve gasforsyningen.

Beskyttelsesgassen reguleres ved hjelp af den
hane, der normalt findes pa brenderen.
-

Tilslutning til MIG/MAG-svejsning

- Forbind MIG/MAG-breaenderen til adapteren (9). Veer specielt
papasselig med at stramme fastggringsringen fuldstaendigt.

- Forbind breenderens keleveesketilbagelgbsslange (red farve)
med det relevante samlestykke/kobling (10) (red farve - sym-
bol Ga).

- Forbind braenderens kaleveesketilfarselsslange (bl farve) med
%elevante samlestykke/kobling (11) (bld farve - symbol

).

- Forbind effektkabel (12) til det positive (13) sokkelstik for at
skifte polaritet (jfr. “Skift af svejsepolaritet”).

- Forbind signalkablet (14) med den relevante konnektor (15),
der er anbragt pa generatorens frontpanel.

- St jordklemmen (16) i det negative stik (-) (17) pa strgmfor-
syningen.
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- Kontrollér, at den lille rulles fordybning stemmer overens med
diameteren pd den trdd, man gnsker at anvende.

- Skru ringmgtrikken (18) af spoleholderhaspen, og indsaet spolen.
Saet derefter ogsd spoleholderens tap pa plads i sedet, set
spolen i, anbring igen ringmgtrikken (18) i positionen og juster
friktionsskruen (19).

- Frigiv gearmotorens fremfgringsstatte (20) og indsaet traden-
den i trddlederens bgsning, hvorefter den skal passere pa den
lille rulle og frem til breendertilslutningen. Blokér fremfgrings-
statten i korrekt position, og kontrollér, at trdden gar ind i de
sma rullers fordybning.

- Tryk pad knappen trddfremforing for at fore trdden frem i
breenderen.

- Slut gasledningen til gummiholderen pd bagsiden.

- Indstil gasstremningen pa mellem 5 og 20 I/min.

Skift af svejsepolaritet

Denne anordning giver mulighed for at svejse med en hvilken
som helst type svejsetrdd, takket veere det nemme valg af svej-
sepolaritet (direkte eller omvendt).

Omvendt polaritet: Effektkablet fra braenderen (21) skal forbin-
des til den positive pol (+) (22) pd sokkelstikkens. Effektkablet
fra jordforbindelseskontakten (23) skal forbindes til den negative
pol (-) (24) pa sokkelstikkens.

@ -

Direkte polaritet: Effektkablet fra breenderen (25) skal forbin-
des til den negative pol (-) (26) pd klemkassen. Effektkablet fra
jordforbindelseskontakten (27) skal forbindes til den positive pol
(+) (28) pa sokkelstikkens.

Inden afsendelse fra fabrikken indstilles anlaegget til brug med
omvendt polaritet!
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3 PRASENTATION AF ANLAGGET

3.1 Generelle oplysninger

URANOS 2700 SMC er inverter generatorer med konstant
strom, der er udviklet til elektrode svejsning (MMA), MIG/MAG-
Standard.

Det er multiprocessor anlaeg, der er helt digitale (databehandling
pa DSP og kommunikation via CAN-BUS), der er i stand til pa
bedste made at opfylde de forskellige krav inden for svejsning.

3.2 Det frontale betjeningspanel

123 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

12

13

bohler|=<na

URANOS 2700 SMC Smart

Indretning til spaendingsfald VRD
(Voltage Reduction Device)
Indikerer, at systemets tomgangsspaending er kontrolleret.

1
2 Generel alarm

@ Angiver, at beskyttelsesanordninger, som f.eks. tempe-
3

4

raturbeskyttelsen, kan aktiveres.

Taendt
Angiver, at der er spaending pd anlaeggets udgangsfor-
bindelser.

7-segment display

Gor det muligt at vise svejsemaskinens generelle para-
metre under opstart, indstillinger, stram- og spaendings-
afleesninger, under svejsning og indkodning af alarmer.

5 Reguleringshdndtag (URANOS...Classic)

Giver mulighed for indtastning af valg og indstilling af
svejseparametrene.
Giver mulighed for kontinuerlig justering af trddhastig-
heden.

Giver mulighed for kontinuerlig justering af trddhastig-
heden.

@ Giver mulighed for regulering af svejsestrammen
(MMA).

Ggr det muligt at se den faktiske veerdi for svejsestrgmmen.
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Reguleringshandtag (URANOS...Classic)

Gar det muligt at regulere buespaendingen.

Gor det muligt at regulere bueleengden under svejs-
ningen.

Hgj speending = lang bue

Lav spaending = kort bue

Minimum 5V, Maximum 55,5V

Reguleringshiandtag (URANOS...Smart)

Giver mulighed for indtastning af valg og indstilling af
svejseparametrene.

Giver mulighed for justering af trddhastigheden i manu-
el MIG-svejsninéz og synergikorrektion i synergisk
MIG-svejsning

Giver mulighed for kontinuerlig justering af trddhastig-
heden.

Giver mulighed for regulering af svejsestrammen
(MMA).

Ggr det muligt at se den faktiske veerdi for svejsestrammen.

Reguleringshandtag (URANOS...Smart)

Gar det muligt at regulere buespaendingen.

Gor det muligt at regulere bueleengden under svejs-
ningen.

Hgj speending = lang bue

Lav spaending = kort bue

Minimum 5V, Maximum 55,5V

Svejsemetoder

Elektrodesvejsning (MMA)

2 taktr (MIG/MAG)

Et tryk pd knappen fdr gassen til at stramme, trdden
tilfares speending, og den fares frem. Nar knappen slip-
pes, slukkes der for gassen, og i speendingen.

4 taktr (MIG/MAG)

Det farste tryk pd knappen far gassen til at stremme
med en manuel gasforstramningstid. Nar knappen slip-
pes, aktiveres spaendingen.

Det efterfglgende tryk pa knappen standser trdden og
starter den endelige proces, som bringer strsmmen
tilbage til nul. Nar knappen slippes til sidst, slukkes der
for gasstrammen.

Synergi (URANOS...Smart)

Giver mulighed for at veelge den manuelle MIG-proces
eller den synergiske MIG-proces ved indstilling

af den materialetype, der skal svejses.

Manuel MIG/MAG-proces.

Synergisk MIG/MAG-proces, svejsning af kulstofstdl.
Synergisk MIG/MAG-proces, svejsning af rustfri stal.
Synergisk MIG/MAG-proces, svejsning af aluminium.
Synergisk MIG/MAG-proces, svejsning af trdd med

vaege.

Traddiameter (URANOS...Smart)
Giver mulighed for i synergi at veelge den anvendte
traddiameter (mm).

-
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12 Tradfremfgring

Giver mulighed for manuel trddfremfgring uden gas-
stremning og uden strgm pd traden.

Giver mulighed for indsaettelse af traden i breenderens
kappe under forberedelserne til svejsningen.

Gastestknap

Ggr det muligt at rense gaskredslgbet for urenheder og,
uden output-power, at foretage de indledende gastryk-
og flowreguleringer.

Induktans

Gor elektronisk regulering af serieinduktans i svejse-
kredslgbet mulig.

Lav induktans = reaktiv bue (mere sprgjt).

Hgj induktans = mindre reaktiv bue (mindre sprgjt).
Minimum -30, Maximum +30, Default syn

15 Soft start (URANOS...Classic)

Giver mulighed for at regulere trddens fremfgringsha-
stighed under teendingens forudgdende faser.

Gives som % af den indstillede tradhastighed.

Giver mulighed for en teending ved nedsat hastighed og
derved en mere blgd teending med faerre steenk.
Minimum 10 %, Maksimum 100 %, Default 50 %
Burn back (URANOS...Classic)

Giver mulighed for at regulere trddens breendevarighed,
hvorved tilkleebning ved svejsningens afslutning fore-
bygges.

Giver mulighed for at regulere leengden pa braenderens
udvendige stykke trad.

Minimum -2,00, Maksimum +2,00, Default syn

® @°

@

3.3 Setup

Giver mulighed for indstilling og regulering af en raekke ekstra
parametre til en bedre og mere preecis administration af svej-
seanlaegget.

Parametrene i setup er ordnet i henhold til den valgte svejsepro-
ces og har et kodenummer.

Adgang til setup: opnds ved at trykke pd indkodningstasten i
5 sek.

Markering og indstilling af det gnskede parameter: opnds ved
at dreje pa indkodningstasten, indtil parameterets kodenum-
mer vises. Pa dette tidspunkt giver et tryk pa indkodningstasten
mulighed for at fa vist og regulere indstillingsveerdien for det
markerede parameter.

Udgang fra setup: tryk igen pa indkodningstasten for at forlade
“reguleringssektionen”.

Man forlader setup ved at ga til parameteret “O” (lagr og luk) og
trykke pa indkodningstasten.

3.3.1 Liste over parametrene i setup (MMA)

0 Lagr og luk
Giver mulighed for at lagre modifikationerne og forlade
setup.

1 Reset
Giver mulighed for at indstille alle parametrene pd
defaultveerdierne igen.

3 Hot start
Giver mulighed for at regulere hot-start-vaerdien i
MMA. Herved tillades en mere eller mindre “varm”
start under buens teendingsfaser, hvilket reelt letter start-
handlingerne.
Procentindstillet parameter (%) pa svejsestrammen.
Minimum Off, Maksimum 500%, Default 80%

7 Svejsestrgm
Giver mulighed for at regulere svejsestrammen.
Ampereindstillet parameter (A).

Minimum 3A, Maksimum Imax, Default TO0A
197
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Arc force

Giver mulighed for at indstille veerdien pa Arc force i
MMA. Herved tillades en mere eller mindre energisk
dynamisk respons under svejsning, hvilket reelt letter
svejsehandlingerne.

Lysbuens styrkeveerdi gges for at mindske risikoen for, at
elektroden sidder fast.

Procentindstillet parameter (%) pa svejsestremmen.
Minimum Off, Maksimum 500%, Default 30%
Dynamic power control (DPC)

Gor det muligt at vaelge det gnskede forhold mellem
speending og strgm.

I = C Konstant strem
Forggelse eller mindskelse af lysbuehgjden har ingen
indvirkning pa den kreevede svejsestrgm.

(

Basisk, Rutil, Sur, Stdl, Stgbejern

1+20* Karakteristik cadente con regolazione di
rampa

Foragelse af lysbuehgjden som falge af reduktion i svej-
sestrammen (og vice versa) i henhold til den fastsatte
veerdi ved 1 til 20 ampere pr. volt.

-

Cellulose, Aluminium

P = C* Konstant spanding
Forggelse af lysbuehgjden som falge af reduktion i svejse-
stremmen (og vice versa) i henhold til formlen: U*| = P

-

Cellulose, Aluminium
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MMA-synergi

Giver mulighed for at indstille buens dynamik bedst
muligt ved at markere den anvendte elektrodetype.

1 Standard (Basisk/Rutil)

2 Cellulose

3 Stal

4 Aluminium

5 Stgbejern

Default standard (1)

En korrekt valgt lysbue-dynamik gor det muligt at
udnytte anlaeggets ydeevne optimalt for at opnd de
bedst mulige ydelser ved svejsningen.

Der garanteres ikke perfekt svejsbarhed af den anvend-
te elektrode (svejsbarhed, der afheenger af de neds-
meltende elektroders kvalitet, deres opbevaring, af de
operative funktionsmader og af svejseforholdene, af de
utallige mulige anvendelser...).

Buens afbrydningsspanding

Giver mulighed for at indstille den speaendingsveerdi,
hvor den elektriske bue forceres til at slukke.

Det giver mulighed for bedre at administrere de forskel-
lige driftsforhold, der opstar. | punktsvejsningsfasen, for
eksempel, vil buens lavere afbrydningsspaending give
mulighed for en mindre lue, ndr elektroden flyttes vaek
fra emnet, hvilket reducerer sprutten, braending og oxi-
dering af emnet.

Hvis der anvendes elektroder, der kreever en hgj spaen-
ding, er det derimod tilradeligt at indstille en hgj teer-
skel for at undga, at buen slukkes under svejsningen.

%

Indstil aldrig buens afbrydningsspaending hgjere
end stromkildens tomgangsspanding.

500

551

601

602

603
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Voltindstillet parameter (V).

Minimum 0V, Maksimum 99,9V, Default 57V

Gor det muligt at veelge den gnskede grafiske interface:
Gor det muligt at fd adgang til hgjere set up-niveauer:
USER: bruger

SERV: service

vaBW: vaBW

Las/las op

Gar det muligt at ldse kontrolpanelets indstillinger og at
installere en beskyttelseskode (se under “Las/Ids op”).
Reguleringstrin

Gor det muligt at regulere et parameter med trin, som
man selv kan skreeddersy

Minimum 1, Maximum Imax, Default 1

Ekstern parameter CH1

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 1 (mini-
mumvaerdi).

Ekstern parameter CH1

Gare det muligt at styre ekstern parameter 1 (maksi-
mumveerdi).

Strgmaflaesning

Gor det muligt at se den faktiske veerdi for svejsestrammen.
Det er muligt selv at indstille, hvordan svejsestrammen
vises.

Spendingsaflesning

Gor det muligt at afleese den faktiske veerdi for svejse-
spending.

Det er muligt selv at indstille, hvordan svejsespaendin-
gen vises.

Aktivering af TIG DC LIFT START

On= Aktiveret, Off= Afbrudt

b > 7=

TIG DC MMA

3.3.2 Liste over parametrene i setup (MIG/MAG)

(URANOS...Classic)

0 Lagr og luk
Giver mulighed for at lagre modifikationerne og forlade
setup.

1 Reset

10

11

Giver mulighed for at indstille alle parametrene pa
defaultveerdierne igen.

Tradhastighed

Gor det muligt at regulere trddfremfgringshastigheden.
Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Default
1,0m/min

Spanding

Gor det muligt at regulere buespeaendingen.

Gor det muligt at regulere bueleengden under svejsningen.
Hgj speending = lang bue

Lav speending = kort bue

Minimum 5V, Maximum 55,5V

Prae-gas

Giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning, inden buen tendes.

Giver mulighed for at fylde gas pa breenderen og forbe-
rede omgivelserne til svejsningen.

Minimum off, Maksimum 25 sek., Default 0,1 sek.
Soft start

Giver mulighed for at regulere trddens fremfgringsha-
stighed under teendingens forudgdende faser.
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500

551

601

602

603

604

Gives som % af den indstillede trddhastighed.

Giver mulighed for en teending ved nedsat hastighed og
derved en mere blgd teending med farre staenk.
Minimum 10 %, Maksimum 100 %, Default 50 % (syn)
Motorrampe

Giver mulighed for at indstille en blgd overgang mellem
trddens hastighed ved teending og under svejsning.
Minimum off, Maksimum 1,0 sek., Default off

Burn back

Giver mulighed for at regulere trddens braendevarighed,
hvorved tilklaebning ved svejsningens afslutning forebygges.
Giver mulighed for at regulere leengden pa braenderens
udvendige stykke trdd.

Minimum -2,00, Maksimum +2,00, Default syn
Post-gas

Giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning ved svejsningens afslutning.

Minimum off, Maksimum 10 sek., Default 2 sek.
Punktsvejsning

Giver mulighed for at aktivere processen “punktsvejs-
ning” og for at fastleegge svejsningens varighed.
Minimum 0.1 sek., Maksimum 25 sek., Default off
Pausepunkt

Giver mulighed for at aktivere processen “pausepunkt”
og fastleegge opholdstidsrummet mellem to svejsninger.
Minimum 0.7 sek., Maksimum 25 sek., Default off
Induktans

Gor elektronisk regulering af serieinduktans i svejse-
kredslgbet mulig.

Gor det muligt at fd en hurtigere eller langsommere bue
for at kompensere for svejserens bevaegelser og for den
naturlige ustabilitet ved svejsning.

Lav induktans = reaktiv bue (mere sprgjt).

Hgj induktans = mindre reaktiv bue (mindre sprgjt).
Minimum -30, Maximum +30, Default syn

XE (Tilstanden Easy)

Anvendes ikke

XA (Tilstanden Advanced)

Manuel svejsemetode.

Giver mulighed for manuel indstilling og regulering af
hver enkelt svejseparameter.

XP (Tilstanden Professional)

Giver mulighed for manuel indstilling og regulering af
hver enkelt svejseparameter.

Gor det muligt at anvende en reekke forindstillinger,
som er lagret i systemets hukommelse.

Det er tilladt at eendre og korrigere systemets forhands-
indstillinger.

Gor det muligt at fa adgang til hgjere set up-niveauer:
USER: bruger

SERV: service

vaBW: vaBW

Las/las op

Gor det muligt at 13se kontrolpanelets indstillinger og at
installere en beskyttelseskode (se under “Lds/lds op”).
Reguleringstrin

Ggr det muligt at regulere et parameter med trin, som
man selv kan skraeddersy

Minimum 1, Maximum Imax, Default 1

Ekstern parameter CH1

Gare det muligt at styre ekstern parameter 1 (mini-
mumveerdi).

Ekstern parameter CH1

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 1 (maksi-
mumvaerdi).

Ekstern parameter CH2

Gare det muligt at styre ekstern parameter 2 (maksimumveerdi).
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Ekstern parameter CH2

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 2 (maksi-

mumveerdi).

Justering af kredslgbsmodstand

Gar det muligt at kalibrere systemet.

Tryk pa enkoderen for at komme ind i parameter 705.

Bring trddfgreren og det emne, som skal svejses, i elek-

trisk kontakt.

Tryk pa braenderknappen i mindst 1 s.

Kalibrering af motor

Se afsnittet “Kalibrering af motor”.

Stremaflaesning

Gor det muligt at se den faktiske veerdi for svejsestrammen.

Det er muligt selv at indstille, hvordan svejsestrammen

vises.

Spandingsaflesning

Gor det muligt at afleese den faktiske veerdi for svejse-

spaending.

Det er muligt selv at indstille, hvordan svejsespeaendin-

gen vises.

Aflaesning af tradhastighed

Muliggar visning af veerdien for motorindkoder 1.

Motorstrgmaflesning

Gor det muligt at se den faktiske veerdi for motorstrammen.

Aktivering af TIG DC LIFT START

On= Aktiveret, Off= Afbrudt

bm > ™

TIG DC MMA

3.3.3 Liste over parametrene i setup (MIG/MAG)

(URANOS...Smart)

0 Lagr og luk
Giver mulighed for at lagre modifikationerne og forlade
setup.

1 Reset

10

Giver mulighed for at indstille alle parametrene pd
defaultveerdierne igen.

Tradhastighed

Gor det muligt at regulere trddfremfgringshastigheden.
Minimum 0.5 m/min, Maximum 22 m/min, Default
1,0m/min

Strom

Giver mulighed for regulering af svejsestremmen.
Minimum 6A, Maximum Imax

Emnets

Gor det muligt at indstille tykkelsen pa det emne, der
skal svejses. Giver mulighed for at systemet indstilles via
regulering af det emne, der p.t. svejses.
Vinkelsvejsning

Geor det muligt at indstille svejsedybden i en vinkelsamling.
Spanding

Gar det muligt at regulere buespaendingen.

Gor det muligt at regulere bueleengden under svejsningen.
Manuel MIG/MAG:

Hgj speending = lang bue

Lav spaending = kort bue

Minimum 5V, Maximum 55,5V

Synergisk MIG/MAG:

Minimum 5V, Maximum 55.5V, Default syn

Prae-gas

Giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning, inden buen tendes.

Giver mulighed for at fylde gas pa braenderen og forbe-
rede omgivelserne til svejsningen.

Minimum off, Maksimum 25 sek., Default 0,1 sek.
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Soft start

Giver mulighed for at regulere trddens fremferingsha-
stighed under teendingens forudgdende faser.

Gives som % af den indstillede trddhastighed.

Giver mulighed for en teending ved nedsat hastighed og
derved en mere blgd teending med feerre stenk.
Minimum 10 %, Maksimum 100 %, Default 50 % (syn)
Motorrampe

Giver mulighed for at indstille en blgd overgang mellem
trddens hastighed ved teending og under svejsning.
Minimum off, Maksimum 1,0 sek., Default off

Burn back

Giver mulighed for at regulere trddens breendevarighed,
hvorved tilkleebning ved svejsningens afslutning fore-
bygges.

Giver mulighed for at regulere leengden pa braenderens
udvendige stykke trad.

Minimum -2,00, Maksimum +2,00, Default syn
Post-gas

Giver mulighed for at indstille og regulere gassens
stremning ved svejsningens afslutning.

Minimum off, Maksimum 10 sek., Default 2 sek.
Punktsvejsning

Giver mulighed for at aktivere processen “punktsvejs-
ning” og for at fastleegge svejsningens varighed.
Minimum 0.1 sek., Maksimum 25 sek., Default off
Pausepunkt

Giver mulighed for at aktivere processen “pausepunkt”
og fastleegge opholdstidsrummet mellem to svejsninger.
Minimum 0.1 sek., Maksimum 25 sek., Default off
Sekundzr spanding (Toplans MIG)

Ggr det muligt at regulere spaendingen for det sekun-
deere pulsniveau.

Gor det muligt at opnd en starre buestabilitet under de
forskellige pulsfaser.

Minimum -5,0, Maximum +5,0, Default syn
Sekunder induktans (Toplans MIG)

Ggr det muligt at regulere induktans for det sekundaere
pulsniveau.

Gor det muligt at fa en hurtigere eller langsommere bue
for at kompensere for svejserens beveaegelser og for den
naturlige ustabilitet ved svejsning.

Lav induktans = reaktiv bue (mere sprgijt).

Hgj induktans = mindre reaktiv bue (mindre sprgijt).
Minimum -30, Maximum +30, Default syn

Induktans

Gar elektronisk regulering af serieinduktans i svejse-
kredslgbet mulig.

Ggr det muligt at fa en hurtigere eller langsommere bue
for at kompensere for svejserens bevaegelser og for den
naturlige ustabilitet ved svejsning.

Lav induktans = reaktiv bue (mere sprgjt).

Hgj induktans = mindre reaktiv bue (mindre sprgjt).
Minimum -30, Maximum +30, Default syn

Aktivering af synergi (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Off= synergi (G3/4 Si1 - 100% CO,) slukket

On= synergi (G3/4 Si1 - 100% CO,) teendt (i stedet for
G3/4 Si1 - Ar18% CO,)

Spaending (Synergisk MIG/MAG)

Gar det muligt at indstille svejsespaendingen.

XE (Tilstanden Easy)

Giver mulighed for svejsning i manuel MIG med regule-
ring af motorrampen.

XM (Tilstanden Medium)

Giver mulighed for at veelge den manuelle MIG-proces
ved indstilling af den materialetype, der skal svejses.
Indstillingerne @endres ikke i de forskellige svejsefaser.

551

601

602

603

604

605

705

707

751

752

757

760

852

(Se under 14-15 “Det frontale betjeningspanel”).

XA (Tilstanden Advanced)

Giver mulighed for svejsning i manuel MIG og synergisk
MIG.

Indstillingerne aendres ikke i de forskellige svejsefaser.
XP (Tilstanden Professional)

Giver mulighed for svejsning i manuel MIG og synergisk
MIC.

Den synergiske styring er fortsat aktiv i de forskellige
svejsefaser. Svejseparametrene undersgges konstant,
og korrigeres ved behov i overensstemmelse med en
preecis analyse af den elektriske lysbues karakteristika!

Gor det muligt at fd adgang til hgjere set up-niveauer:
USER: bruger

SERV: service

vaBW: vaBW

Las/las op

Gor det muligt at ldse kontrolpanelets indstillinger og at
installere en beskyttelseskode (se under “Las/Ids op”).
Reguleringstrin

Gor det muligt at regulere et parameter med trin, som
man selv kan skraeddersy

Minimum 1, Maximum Imax, Default 1

Ekstern parameter CH1

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 1 (mini-
mumvaerdi).

Ekstern parameter CH1

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 1 (maksi-
mumveerdi).

Ekstern parameter CH2

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 2 (maksi-
mumveerdi).

Ekstern parameter CH2

Ggre det muligt at styre ekstern parameter 2 (maksi-
mumveerdi).

Justering af kredslgbsmodstand

Gor det muligt at kalibrere systemet.

Tryk pa enkoderen for at komme ind i parameter 705.
Bring trddfgreren og det emne, som skal svejses, i elek-
trisk kontakt.

Tryk pd braenderknappen i mindst 1 s.

Kalibrering af motor

Se afsnittet “Kalibrering af motor”.

Stremaflasning

Gor det muligt at se den faktiske veerdi for svejsestrgm-
men.

Det er muligt selv at indstille, hvordan svejsestrammen
vises.

Spandingsaflesning

Gar det muligt at aflaese den faktiske veerdi for svejse-
speending.

Det er muligt selv at indstille, hvordan svejsespaendin-
gen vises.

Afleesning af tradhastighed

Muligger visning af veerdien for motorindkoder 1.
Motorstrgmaflaesning

Gor det muligt at se den faktiske veerdi for motorstrgm-
men.

Aktivering af TIG DC LIFT START

On= Aktiveret, Off= Afbrudt

b > ™

TIG DC MMA




3.4 Lds/las op

Gor det muligt at lase alle indstillinger fra kontrolpanelet med et

sikkerhedspassword.

Ga ind i opseetning ved at holde encoderknappen nede i mindst

5 sekunder.

Velg den gnskede parameter (551).

Aktiver regulering af det valgte parameter ved at trykke pa

encoderknappen.

Definer en numerisk kode (password) ved at dreje pd encode-

ren.

Godkend aendringen ved at trykke pd encoderknappen.

Nar en opgave udfgres pa et last kontrolpanel, kommer der et

specielt skeermbillede frem.

- Ga ind i panelfunktionerne midlertidigt (5 minutter) ved at
dreje endoceren og indtaste gyldigt password.
Godkend andringen ved at trykke pad knappen/encoderen.

- Las kontrolpanelet endeligt op ved at ga ind i opseetning (falg
instrukserne ovenfor) og saet parameter 551 tilbage pd “off”.
Bekraeft den udfgrte aendring ved at trykke pd encoderen.

3.5 Kalibrering af motor (setup 707)

Gor det muligt at kalibrere anleegget.

Ga ind i setups ved at holde indkodningstasten nede i mindst
fem sekunder.

Veelg det gnskede parameter (707).

Tryk pd enkoderen (1) for at kalibrere (t1).

cm
; [t1]e<T—1

Z—

Brug et maleinstrument til at male tradens leengde.
Drej enkoderen (2), idet den afmalte leengde indseettes.
Tryk pa enkoderen (1) for at kalibrere (t2).

cm
; [t2]e<——1

[120/0<——2

Z—

Brug et madleinstrument til at male tradens leengde.
Drej enkoderen (2), idet den afmalte leengde indsaettes.
Tryk pa enkoderen (1) for at afslutte kalibreringen.

3.6 Styring fra eksternt udstyr

Giver mulighed for indstilling af styremetoder for svejseparame-
tre fra eksternt udstyr (RC, breender.....).

Ga ind i opsaetning ved at holde encoderen nede i mindst 5
sekunder.

Veelg den gnskede parameter (602-603-604-605).

Veelg det gnskede parameter (Min-Max) ved at trykke pa enco-
derknappen.

Tilpas det valgte parameter (Min-Max) ved at dreje encoderen.
Gem og gd ud af skeermbilledet ved at trykke pa knappen/
encoderen.

—~—
 bohleryzine

3.7 Alarmkoder

EO1, EO2  Temperaturalarm
Det tilrddes at lade anleegget veere teendt, sa leenge
alarmen er aktiveret, da den indvendige ventilator
vil blive ved med at kgre og dermed hjaelpe med
til at afkele de overophedede dele.

E07 Tradfremfgringsmotor-alarm
E08 Motorblokerings-alarm

E10 Stremmodul-alarm

E13 Kommunikationsalarm (FP)
E18 Program ikke gyldigt alarm
E19 Systemkonfigurerings-alarm
E20 Hukommelsesfejl-alarm

E21 Mistet data alarm

E40 Systemstrgmtilfgrsels-alarm
E43 Mangel pa kglemiddel alarm

3.8 Bagpanel

(] o
g© © o | fi
sl B3
¢ o o @: 1
2
HOL o=
=) (O Q=
J
|OI o
1 Forsyningskabel

Kablet giver mulighed for at forsyne anleegget og koble

@ det til ledningsnettet.

2 Gastilslutning (MIG/MAG)

@
@

3 Signalkabel (CAN-BUS) (RC) (Valgfri)
4 Teendingskontakt

@ Styrer den elektriske teending af svejsemaskinen.

@ Den kan stilles i to positioner: "O" slukket; "I" taendt.
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3.9 Stikkontaktpanel

=

Brendertilslutning

Giver mulighed for at slutte MIG/MAG-braenderen til.
Negativt effektudtag

Giver mulighed for at tilslutte elektrodejordforbindel-
sens.

Giver mulighed for tilslutning af jordkabel i MIG/MAGC.
Giver mulighed for at slutte TIG-braenderen til.

Positivt effektudtag

Giver mulighed for at tilslutte elektrodebreenderen i
MMA eller jordforbindelseskablet i TIG.

Giver mulighed for indretningen speaendingsendring
(MIG/MAG,).

Eksterne anordninger (MIG/MAG-branderen)

.

x

Skift af svejsepolaritet

B 6

4 EKSTRAUDSTYR

4.1 Almene oplysninger (RC)

Nar fjernbetjeningen sluttes til den relevante konnektor pd gene-
ratoren, aktiveres fjernbetjeningsfunktionen. Tilslutningen kan
bade udferes med teendt og slukket anlaeg.

Generatorens betjeningspanel vil forblive aktivt og kan afvikle en
hvilken som helst modifikation, ndr fjernbetjeningen er sluttet til.
Modifikationerne pa generatorens betjeningspanel vises ogsa 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”.

202

4.3 Fjernbetjening RC 180

Denne anordning giver mulighed for pd afstand at variere den
ngdvendige strammaengde uden at skulle afbryde svejseproces-
sen eller forlade arbejdsomrddet.

4.4 Fjernbetjening RC 200

Anordningen RC 200 er en fjernbetjening, der giver mulighed
for at vise og aendre alle de disponible parametre pa stremkil-
dens betjeningspanel, hvortil den er forbundet.

4.5 Braenderne i serien MIG/MAG

1 Svejsebraender-trykknappens

“Se i instruktionsmanualen”.




4.6 Braenderne 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/MAC)

- trddhastighed  (Processen manuel MIG/MAC)

- svejsespeending  (Processen manuel MIG/MACG)

- programgenkaldelse

og for at fd vist de reelle vaerdier for:

- svejsestrgm

- svejsespeending

4.7 Braenderne i serien Push-Pull

T—
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5 VEDLIGEHOLDELSE

Anlagget skal underga en rutinemaessig vedlige-
T holdelse i henhold til fabrikantens anvisninger.

Al vedligeholdelse skal udelukkende udferes af kvalificeret
personale.

Alle adgangslager, dbninger og daeksler skal vere lukket og kor-
rekt fastgjort, ndr apparatet er i funktion.

Anlaegget ma aldrig udsattes for nogen form for modifikation.
Undgd ophobning af metalstav i neerheden af eller direkte pa
udluftningsvingerne.

A
bll

Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenter i braen-
derne, i elektrodeholdertangen og/eller jordledningskab-
lerne skal nedenstaende fremgangsmade overholdes:
Kontrollér temperaturen pd komponenterne og
F sorg for, at de ikke er overopvarmet.

Afbryd stremforsyningen til anlaegget inden
enhver form for indgreb!

Regelmassig kontrol af stremkilden:

- Rengor strogmkilden indvendigt ved hjeelp af
trykluft med lavt tryk og blgde bgrster.

- Kontrollér de elektriske tilslutninger og alle
forbindelseskabler.

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerheds-
reglerne.

Anvend egnede nggler og veerktgj.

|

1 Svejsebrender-trykknappens

“Se i instruktionsmanualen”.

4.8 Kit RC 73.11.021

"Se under "Installering kit/ekstraudstyr".

Ved manglende udfgrelse af ovennaevnte vedligeholdelse vil
alle garantier bortfalde, og fabrikanten vil i alle tilfaelde veere
fritaget for alle former for ansvar.

6 FEJLFINDING OG L@OSNINGER

Eventuel reparation eller udskiftning af anleegs-
T elementer ma udelukkende udfares af teknisk

kvalificeret personale.

Reparation eller udskiftning af anlegselementer udfert af
uautoriseret personale medfgrer gjeblikkeligt bortfald af
produktgarantien.

Anlagget ma aldrig udszttes for nogen form for modifikation.

Fabrikanten fraleegger sig ethvert ansvar, hvis operatgren
ikke overholder disse forskrifter.

Manglende tending af anlegget (gren kontrollampe slukket)

Arsag Manglende ledningsnetsspaending i forsyningsstik-
ket.
Lasning Udfgr en kontrol og foretag en reparation af det

elektriske anlaeg.
Benyt kun specialiseret personale.
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Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

,&rsag
Lasning
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Defekt forsyningsstik eller —ledning.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Breendt linjesikring.
Udskift den defekte komponent.

Defekt teendingskontakt.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Defekt elektronik.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Manglende udgangseffekt (anlagget svejser ikke)

Arsag
Lasning

/o\rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag

Lasning

Arsag
Lasning

Fejlbehaeftet breenderknap.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Overophedet anlaeg (termisk alarm — gul kontrol-
lampe teendt).
Afvent at anlegget kgler af uden at slukke det.

Aben sideafskeermning eller defekt 1dgeafbryder.
Det er ngdvendigt for operatarsikkerheden, at
sidepanelet er lukket under svejsefaserne.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt naermeste servicecenter og lad braenderen
reparere.

Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.
Udfar jordforbindelsestilslutningen korrekt.
Jaevnfgr afsnittet “Installation”.

Ledningsnetsspaending over interval (gul kontrol-
lampe teendt).

Bring ledningsnetsspaendingen tilbage i strgmkil-
dens forsyningsinterval.

Udfar en korrekt tilslutning af anleegget.

Jaevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Defekt elektronik.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Ukorrekt effektlevering

Arsag
Lasning
Arsag

Lasning

Arsag

Lasning
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Fejlagtig markering af svejse-/skeereprocessen eller
defekt omskifter.
Udfer en korrekt markering af svejse-/skeereprocessen.

Fejlagtig indstilling af systemets parametre eller
funktioner.
Nulstil systemet og indstil svejse-/skeereparame-
trene igen.

Defekt potentiometer/encoder til regulering af
svejse-/skaerespeending.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Arsag
Lasning

/&rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Ledningsnetsspaending over interval.
Udfgr en korrekt tilslutning af anlaegget.
Jeevnfar afsnittet "Tilslutning”.

Mangel af en fase.
Udfar en korrekt tilslutning af anleegget.
Jaevnfer afsnittet "Tilslutning”.

Defekt elektronik.
Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Blokeret tradfremforing

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

/z\rsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Fejlbehaeftet breenderknap.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Ukorrekte eller nedslidte valser.
Udskift valserne.

Defekt trddfremfarer.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Beskadiget braenderbeklaedning.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Tradtreek uden forsyning.

Kontroller tilslutningen til stramkilden.

Jeevnfgr afsnittet "Tilslutning”.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Irregulaer opvikling pd spolen.

Genopret spolens normale vikleforhold eller skift
den ud.

Sammenbreendt svejsedyse (sammensmeltet trad).
Udskift den defekte komponent.

Ujaevn tradfremfaring

Arsag
Lasning

Arsag
Lasning

Arsag
Lagsning

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 anlegget
reparere.

Beskadiget breenderbekleedning.

Udskift den defekte komponent.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anlegget
reparere.

Darligt justeret spoleholderkobling eller valsebloke-
ringsanordning.

Lasn koblingen.

Forgg 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 gasforsyningsanleegget i perfekt
stand.

Arsag Ukorrekte svejse-/skeereparametre.

Lasning Udfar en omhyggelig kontrol af svejse-/skeereanlaegget.

Kontakt neermeste servicecenter og lad anleegget
reparere.

Overdreven sprgjt-udslyngning

Arsag Ukorrekt bueleengde.

Lasning Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
Reducer svejsespaendingen.

Arsag Ukorrekte svejse-/skeereparametre.

Lasning Reducer svejse-/skaerestrammen.

Arsag Ukorrekt buedynamik.

Lasning Forag kredslgbets induktive veerdi.

Arsag Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Lasning Juster gasstrgmmen.
Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

Arsag Ukorrekt svejse-/skaereafviklingstilstand.

Lasning Reducer breenderens haeldning.

Utilstreekkelig gennemtraengning

Arsag Ukorrekt svejse-/skeereafviklingstilstand.

Lasning Reducer fremfgringshastigheden i svejsning/skae-
ring.

Arsag Ukorrekte svejse-/skeereparametre.

Lasning Forag svejse-/skeerestrammen.

Arsag Uegnet elektrode.

Lasning Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Arsag Ukorrekt forberedelse af kanterne.

Lasning Forgg spaltens dbning.

Arsag Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen.

Lasning Udfer jordforbindelsestilslutningen korrekt
Jaevnfgr afsnittet ”Installation”

Arsag Emnerne, der skal svejses/skeeres, er for store.

Lasning Forag svejse-/skeerestrammen.

Arsag Utilstreekkeligt lufttryk.

Lasning Juster gasstrgmmen.

Jeevnfar afsnittet ”Installation”.

Slaggeindslutning

Arsag Ukomplet bortbearbejdning af slaggen.

Lasning Udfgr en omhyggelig renggring af emnet, inden
svejsningen/skaeringen udfgres.

Arsag Elektrodens diameter er for stor.

Lasning Benyt en elektrode med en mindre diameter.

-
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Arsag Ukorrekt forberedelse af kanterne.

Lasning Forag spaltens dbning.

Arsag Ukorrekt svejse-/skeereafviklingstilstand.
Lasning Reducer afstanden mellem elektrode og emne.

Sarg for, at fremforingen er regelmaessig under alle
svejse-/skeerefaserne.

Tungsteninklusion

Arsag Ukorrekte svejseparametre.
Lasning Reducer svejsestrgmmen.
Benyt en elektrode med en stgrre diameter.
Arsag Uegnet elektrode.
Lasning Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Udfer en korrekt slibning af elektroden.
Arsag Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Lasning Undgd bergringer mellem elektrode og svejsebad.
Blasning
Arsag Utilstreekkelig gasbeskyttelse.
Lasning Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

Sammensmeltning
o

Arsag Ukorrekt bueleengde.
Lasning Forgg afstanden mellem elektrode og emne.
Forag svejsespaendingen.
Arsag Ukorrekte svejse-/skeereparametre.
Lgsning Forgg svejse-/skaerestrammen.
Arsag Ukorrekt svejseafviklingstilstand.
Lasning Tilpas vinklen pa breenderens heeldning.
Arsag Emnerne, der skal svejses/skeeres, er for store.
Lasning Forag svejse-/skeaerestrammen.
Forag svejsespandingen.
Arsag Ukorrekt buedynamik.
Lasning Forag kredslgbets induktive veerdi.

Marginale graveringer
Marginale graveringe

Arsag Ukorrekte svejseparametre.

Lasning Reducer svejsestrammen.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

Arsag Ukorrekt bueleengde.

Lasning Forgg afstanden mellem elektrode og emne.
Forag svejsespaendingen.

Arsag Ukorrekt svejseafviklingstilstand.

Lasning Reducer sideoscillationshastigheden under pafyldning.
Reducer fremfgringshastigheden under svejsning.

Arsag Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Lasning Benyt gas, der passer til det materiale, der skal svejses.

Oxideringer

Arsag Utilstreekkelig gasbeskyttelse.

Lasning Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i
god stand.
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Porgsitet

/&rsag Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
de emner, der skal svejses/skaeres.

Lasning Udfgr en omhyggelig renggring af emnet, inden
svejsningen udferes.

Arsag 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 Fugtighedsforekomst i tilsatsmaterialet.

Lasning Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

Arsag Ukorrekt bueleengde.

Lasning Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
Reducer svejsespaendingen.

Arsag Fugtighedsforekomst i svejse-/skeeregassen.

Lasning Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Sgrg for at holde gasforsyningsanleegget i perfekt
stand.

Arsag Utilstraekkelig gasbeskyttelse.

Lasning Juster gasstrgmmen.

Kontroller, at breenderens spreder og gasdyse er i
god stand.

Arsag For hurtig starkning af svejsebadet.

Lasning Reducer fremfgringshastigheden i svejsning/skee-
ring.

Udfgr en forvarmning af de emner, der skal svejses/
skeeres.

Forgg svejse/skaerestrammen.

Knagelyd ved opvarmning

Arsag Ukorrekte svejse-/skaereparametre.

Lasning Reducer svejse-/skaerestrammen.
Benyt en elektrode med en mindre diameter.

/&rsag Tilstedeveerelse af fedt, maling, rust eller snavs pa
de emner, der skal svejses/skaeres.

Lasning Udfgr en omhyggelig rengering af emnet inden
svejsningen/skaeringen udfgres.

Arsag 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 svejse-/skeereafviklingstilstand.

Lasning Udfer de korrekte driftssekvenser til den sammen-
fgjning, der skal svejses/skaeres.

Arsag De emner, der skal svejses, har forskellige egenskaber.

Lasning Udfer en indsmgring, inden svejsningen udfgres.

Knagelyd ved kolde emner

Arsag Fugtighedsforekomst i tilsatsmaterialet.

Lasning Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.
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Arsag Partikuleer geometri i den sammenfgjning, der skal
svejses/skeeres.

Lasning Udfgr en forvarmning af de emner, der skal svejses/
skeeres.

Udfgr en eftervarmning.
Udfar de korrekte driftssekvenser til den sammen-
fajning, der skal svejses/skaeres.

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 opnad 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 stram med deraf fal-
gende hgj varmedannelse under svejsningen.

Beklaedningstype Egenskaber Brug

Rutil Let at anvende Alle positioner
Sur Hgj smeltehastighed Flade

Basisk Hgj kvalitet

i sammenfgjningen Alle positioner

Valg af svejsestrammen
Svejsestrgmsomrddet for den anvendte elektrodetype vil veere
specificeret pa elektrodeemballagen af fabrikanten.

Tanding og opretholdelse af lysbuen

Den elektriske lysbue taendes ved at gnide elektrodespidsen
mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet og - nar lys-
buen er tendt - ved hurtigt at treekke stangen tilbage til den
normale svejseafstand.

Det vil normalt vaere nyttigt at have en hgjere indledende stram
i forhold til basis-svejsestrammen (Hot Start) for at lette teendin-
gen af lysbuen.

Nar den elektriske lysbue er dannet, pdbegyndes smeltningen
af den midterste del af elektroden, der aflaegges i drdbeform pd
svejseemnet.

Elektrodens eksterne beklaedning leverer under brugen beskyt-
telsesgas til svejsningen, der sdledes vil veere af god kvalitet.

For at undga 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 vaere hensigts-
maessigt at gge svejsestrammen forbigdende, indtil kortslutnin-
gen er afsluttet (Arc Force).

Hvis elektroden haenger fast i svejseemnet, vil det veere hen-
sigtsmaessigt at seenke kortslutningsstremmen til minimum (anti-
sticking).




Udfgrelse af svejsningen

Elektrodens haldningsvinkel varierer afhaengigt af antallet af
afsettelser. Elektrodebevaegelsen udfgres normalt med svingnin-
ger og stop i siden af ssmmen, sdledes at man undgdr for stor
afsaettelse af svejsemateriale i midten.

Fjernelse af slagger

Svejsning med bekleedte elektroder kreaever fijernelse af slagger
efter hver sveisesgm.

Slaggerne kan fjernes ved hjeelp 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 pa 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 for-
bindelsesstedet, md 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 spandingsudladning mellem spidsen af elektroden
og svejseemnet. Takket veere den elektriske gnist, der ioniserer
gasatmosfaeren, kan lysbyen derfor teenaes uden nogen kontakt
mellem elektroden og svejseemnet.

Der findes ogsa en starttype med reduceret tungstentilfgjelse:
start med lift, der ikke kreever hgj frekvens, men kun en ind-
ledende tilstand med kortslutning ved lav stram mellem elek-
troden og emnet. | det gjeblik, hvor elektroden lgftes, skabes
lysbuen, og strammen gges, indtil den ndr den indstillede
svejseveerdi.

For at forbedre kvaliteten af svejsevulstens afsluttende del er
det hensigtsmaessigt at kunne betjene svejsestramsaenkningen
med pracision, og det er ngdvendigt, at gassen strammer ned
i svejsebadet endnu et par sekunder, efter at buen er gdet ud.
Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmaessigt at kunne
rade over to forindstillede svejsestramme og med lethed at
kunne skifte fra den ene til den anden (BILEVEL).

Svejsepolaritet

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

Dette er den mest anvendte polaritet (direkte polaritet), der
giver begraenset slid pa elektroden (1), fordi 70 % af varmen
koncentreres pd anoden (emnet).

Der fas smalle og dybe bade med hgje fremfgringshastigheder
og lav varmetilfgrsel. De fleste materialer svejses med denne
polaritet, undtagen aluminium (og aluminiumslegeringer) og
magnesium.
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D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)
Omvendt polaritet bruges til svejsning af legeringer bekleedt med
et varmebestandigt oxydlag med en smeltetemperatur, der er
hgjere end ved metal.
Der kan ikke anvendes hgj strgm, fordi det vil medfgre stort slid
pa elektroden.

®

o I\~

7.2.1 TIG-svejsning af stdl

Tig-proceduren er meget effektiv ved svejsning af stal - bade
kulstdl og legeringer - og ved forste afsettelse pd ror, samt ved
svejsning, der kreever 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-rgdfarvet) 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 pa illustrationen.

>

a () Strgmomrade (A)
30 0+30
60-+90 30+120
90+120 120+250

Svejsestang

Svejsestaengerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til
basismaterialets.

Undgd at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kan indehol-
de urenheder fordrsaget af forarbejdningen, der kan fa negativ
indflydelse pa svejsningen.
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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-
made som ved TIG-svejsning af stal, eller specifikke vejledninger.

Se i anlaeggets brugervejledning.
7.3 Svejsning med kontinuerlig trad (MIG/MAG)

Indledning
Et MIG-system bestdr af en jeevnstremskilde, en tradfremfarer,
en tradspole, en braender og gas.

REEL

WIRE FEED

SYH

GENERATOR

PIECE — \

Anlag til manuel svejsning

Stremmen overfgres til lysbuen gennem smelte-elektroden (trdd
anbragt med positiv polaritet). Under denne proces overfgres
det smeltede metal til svejseemnet ved hjelp 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 made, hvorpd
drdberne skilles fra elektroden, to forskellige overfaringssystemer.
Ved den fgrste metode, der defineres som “KORTSLUTNINGS-
OVERFOIRSEL (SHORT-ARC)”, dannes et lille, hurtigt-starknen-
de bad, hvor metallet kun overfares fra elektroden til svejseem-
net i en kort periode, mens elektroden er i kontakt med badet.
| dette tidsrum, hvor elektroden er i direkte kontakt med badet,
opstar der en kortslutning med en smelteeffekt for en del af trd-
den, der afbrydes, hvorefter lysbuen teendes igen, og cyklussen
gentages (Fig. 1a).

208

L L

R
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Fig. 1b
Cyklussen SHORT (a) og svejsningen SPRAY ARC (b)

Den anden metode for overfarsel af drdberne er den sdkaldte
“SPRAJTE-OVERFIRSEL (SPRAY-ARC)”, hvor metallet overfgres
i form af meget sma drdber, 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.

- Speendingen har direkte indflydelse pd ssmmens udseende,
men svejsesgmmens mal kan varieres efter de forskellige
behov ved manuelt at justere breenderens bevaegelse, sdledes
at man opndr varierende afleegninger med konstant spaending.

- Trddens fremfaringshastighed afheaenger af svejsestrammen.

Pa Fig. 2 og 3 vises de forhold, der findes mellem de forskellige

svejseparametre.

1 WORKING AREA IN |
+ SPRAY-ARC PROCESS *

..............

ARC VOLTAGE (V)

SHORT-ARC PROCESS.

20 |-

10}

iy

300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram over valg af de bedste arbejdskarakteristika.

»

CURRENT (A)

12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34w .
SHORT-ARC 20V® .

2 4 6 8 10 12 14 16

»

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig. 3 Forhold mellem trddens fremfaringshastighed og strem-
styrken (smeltekarakteristika) pa grundlag af trddens diameter.
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VEJLEDENDE TABEL TIL VALG AF SVEJSEPARAMETRENE | FORHOLD TIL DE MEST ALMINDELIGE ARBEJDSOMMDER, SAMT
DE MEST ANVENDTE TR,&DE

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 i
SHORT - ARC
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Automatisk Automatisk svejsning med Automatisk svejsning Anvendes ikke
24 28 hjornesvejsning hgj spaending (faldende)
SEMI SHORT-ARC
(Overgangszone) ’
gang #\u o
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 n %
A / J
SPRAY - ARC )
| { % ¢ N

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 MAG-
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
tilfares 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 foretraekke at arbejde med tilfgjelse af oxygen og CO, i procentdelen 2 %, fordi dette forhold bidrager til lysbuens stabilitet
og giver en forbedret form pa svejsessmmen.

- Helium
Denne gas anvendes i stedet for argon, og giver stgrre gennemtraengning (ved store tykkelser), samt starre fremfgringshastighed.

- Blanding af Argon og Helium
Ved denne blanding opndr man en mere stabil lysbue, samt stgrre 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 CO, pd mellem 8 og 20 % og O, pd omtrent 5 %.
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8 TEKNISKE SPECIFIKATIONER

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Forsyningsspaending U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Forsinket linjesikring 16/20A 10/16A 16/20A
Kommunikationstype DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Maks. effekt optaget (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Maks. effekt optaget (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Effektfaktor PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Ydeevne (u) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maks. strgm optaget I1maks. 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Effektiv strgm [1eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Brugsfaktor (40°C)
(x=30%) /- /- -/270A
(x=35%) -/270A -/ /-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) - 270A/- -
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Brugsfaktor (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Indstillingsomrdde 12 3-270A 3-270A 3-270A
Spaending uden belastning Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
IP-beskyttelsesgrad IP23S IP23S IP23S
Isoleringsklasse H H H
Dimensioner (Ixdxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Vaegt 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Bygningsstandarder EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
Forsyningskabel 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2
Langde af forsyningskabel 5m 5m 5m

* Dette udstyr opfylder EN/IEC 61000-3-11.

* Dette apparat overholder kravene ifglge normen EN/IEC 61000-3-12 hvis den storste net-impedans tilladt ved graensefladen med det offent-
lige net (feelles koblingspunkt - Point of Common Coupling, PCC) er mindre end eller lig med den opgivne veerdi “Zmax”. Safremt udstyret
skal tilsluttes et offentligt lavspaendingsforsyningsnet, er det montgrens 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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

er i samsvar med EU-direktivene: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

og at falgende lovforskrifter er benyttet: EN 60974-1:2018

EN 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av SELCO s.r.l. ugyldiggjer denne erklaeringen.
Maskinen er CE market.

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

e

Lino Frasson
Chief Executive
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1 ADVARSEL

For du begynner operasjonene, md du forsikre deg
&m om & ha lest og forstdtt denne hdndboka.

Utfar ikke modifiseringer eller vedlikeholdsarbeid
som ikke er beskrevet.
Produsenten er ikke ansvarlig for skader pd personer
eller ting som oppstdr pa grunn av mangelfull forstdelse eller
manglende utfgrelse av instruksjonene i denne handboka.

Ia Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal

du henvende deg til kvalifisert personell.

e Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjek-
tert til, pd den mate 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
bruksmegnster angitt av fabrikanten er ikke egnet og kan veere
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 milijger 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 stov, syre, gass eller
andre etsende stoffer.

Anlegget md 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 ma ikke brukes hgyere enn 2000m over havet.

A

1.2 Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje
mann

Ikke bruk denne typen apparat for & tine opp frosne rar.
Bruk aldri apparatet for & lade batterier og/eller akku-
mulatorer.

Bruk ikke apparatet for a starte motorer.

Sveiseprosedyren (skjering) kan danne farlig stra-
ling, stay, varme og gass.

=4
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Ha pa deg verneklaer for & beskytte huden fra str-
lene, gnistene eller pd det gladende metallet, og fa
en tilfredsstillende beskyttelse.

Du ma ha pa deg egnet kleer 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-
i sesonen (skjeering) fra strdler, gnister og gladende

slagg.

|;;,/H
W

Advar alle mennesker i naerheten at de ikke ma feste

blikket pa sveisebuen (skjeeringen) eller pa det glg-
dende metallet, 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 (skjeering).

Bruk aldri kontaktlinser!!!

Bruk hgrselvern hvis sveiseprosedyren (skjering)
fordrsaker farlig stay.
Hvis stgynivdet overstiger de tillatte grensene, ma

Q0D

du avgrense arbeidssonen og forsikre deg om at

N

personene som befinner seg i sonen er utstyrt med
harselvern.

Unnga kontakt mellom hender, har, kleer, utstyr... og
bevegelige deler som:

- vifter

- tannhjul

- valser og spindler

- tradspoler

* lkke bergr tannhjul ndr tradtrekkeren er igang.

* Du skal ikke utfore endringer pa anlegget.
Utkopling av sikkerhetsutstyr pa enhetene for fremtrekk av
trdden er meget farlig og fritar fabrikanten for ethvert ansvar
med hensyn til skader pd utstyr eller personer.

* Hold alltid sidepanelene lukket under sveiseprosedyren
(skjeering).

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.

Hold hodet borte fra PLASMA-brenneren.
Buestrgmmen kan fgre til alvorlige skader pd hen-
dene, ansiktet og gyene.

Unnga & rgre ved delene som du nettopp har svei-
set (skjeering), da den hgye temperaturen kan fgre
til alvorlige forbrenninger eller skader.

B 41 A

* Folg alle forholdsregler som er beskrevet ogsd i bearbeidel-
sene etter sveisingen (skjeeringen), 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 pa den.
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Y Forsikre deg om at kjgleaggregatet er sldtt av fgr du
s & 4 | frakopler slanger for tilforsel og retur av kjglevees-
ken. Den varme vaesken som kommer ut kan fere til
alvorlige forbrenninger eller skalding.

>

Forsikre deg om at det finnes et fgrstehjelpskrin i
naerheten.
Ikke undervurder forbrenninger eller sdr.

For du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg
om at sonen er sikker for & forhindre ulykker som
kan fgre til skader pd utstyr eller personer.

1.3 Beskyttelse mot rgyk og gass

s >+

=,

* Rayk, gass og stev som dannes under sveisingen (skjeeringen)
kan veere farlige for helsen.
Rayken som blir produsert under sveiseprosedyren (skjeering) kan
fare til kreft eller fosterskade pa kvinner som er gravide.

e Hold hodet borte fra sveisegass (skjeergass) og sveisergyk
(skjeergass).

* Forsikre deg om at ventilasjonen er fullgod, naturlig eller luft-
kondisjonering, i arbeidssonen.

* Ved utilstrekkelig ventilasjon, skal du bruke ansiktsmaske med
luftfilter.

* Ved sveising (skjeering) i trange miljger, anbefaler vi deg d ha
oppsyn med operatgren ved hjelp av en kollega som befinner
seg ute.

* Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

* Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig & 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. Falg ngye instruksene fra
fabrikanten og tilhgrende tekniske spesifikasjoner.

* Utfar ikke sveiseprosedyren (skjeering) i naerheten av plasser
hvor avfetting eller maling skjer.
Plasser gassbeholderne utendgrs eller pd en plass med god
luftsirkulasjon.

1.4 For a forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren (skjeeringen) kan fordrsake brann og/eller
eksplosjoner.

Fjern alle brannfarlige eller lettantennlige materialer eller
gjenstander fra arbeidssonen.

Brannfarlige stoffer ma veere pd minst 11 meters avstand fra
sveisemiljget og beskyttes pa egnet mdte.

Gnistsprut og gladende partikler kan lett nd sonene rundt
enheten ogsd gjennem smd dpninger. Ver spesielt forsiktig
med & beskytte gjenstander og personer.

Utfar ikke sveisingen (skjeeringen) pa eller i naerheten av trykk-
beholdere.

Utfar ikke sveiseoperasjoner eller skjeereoperasjoner pd luk-
kede beholdere eller rgr.
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Veer meget forsiktig ved sveising av rar eller beholdere selv om
de er dpen, tamt og rengjort med stor omhu. Rester av gass,
drivstoff, olje eller lignende kan fare til eksplosjon.

* Du skal ikke sveise (skjeere) i miljger hvor det er stav, gass eller
eksplosiv 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.

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 veere festet vertikalt ved veggen eller
andre stgtteinnretninger for & unngd fall og plutselige meka-
niske stot.

Stram vernehetten pd 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 haye eller lave temperaturer.

Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveise-
brennere eller elektrodeholdetengerog glgdende 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 (skjeering) pd en gassbeholder under
trykk.

Kople aldri en trykkluftsbeholder direkte til maskinens reduk-
sjonsventil! Trykket kan overstige reduksjonsventilens kapasitet
og eksplodere!

1.6 Vern mot elektrisk stot
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Et elektrisk stat kan veere dadelig.

* Unngd 3 rare ved innvendige eller utvendige deler som er for-
synt med strgm i sveise- og skjereanlegget mens anlegget er
slatt pd (sveisebrenner, tenger, jordledninger, elektroder, led-
ninger, ruller og spoler er elektrisk koplet til sveisekretsen).

Forsikre deg om at anleggets og operatgrens elektriske isole-
ring er korrekt ved d bruke tgrre steder og gulv som skal veere
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 (skjeering) hvis du faler
elektriske stat.




Enheten for buetenning og stabilisering er laget for
manuell eller mekanisk styrt operasjon.
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* Sveisestrammen gjennem de innvendige og utvendige kable-
ne i anlegget danner elektromagnetiske felt i naerheten av
sveisekablene og anlegget.

Forlengelse av brenner- eller sveisekablene mere
enn 8 m vil gke risikoen for elektrisk stgt.

1.7 Elektromagnetiske felt og forstyr-
relser

* De elektromagnetiske feltene kan ha innvirkning pa helsen
til operatgrer som er utsatt for feltene under lange perioder
(ngyaktig pdvirkning er idag ukjent).

De elektromagnetiske feltene kan pdvirke 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 veere 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
neermer seg soner hvor sveiseoperasjoner eller plas-
maskjaering 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 md brukes kun i profesjonelle applikasjoner i
industrimiljger.

Fabrikanten er ikke ansvarlig for skader som er fordrsaket 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 oppstdr, er det
brukeren som ma lgse problemet, om ngdvendig
ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Uansett ma de elektromagnetiske forstyrrelsene bli
redusert slik at de ikke utgjer et problem.

(R
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Far 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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Krav hovedforsyning (Se tekniske data)
Hoayeffektutstyr kan, pd grunn av primaerstrem trukket fra
hovedforsyningen, influere pa kraftkvaliteten pa 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 ssmmenkopling,PCC), kan bli brukt for
enkelte typer utstyr (se tekniske data). I slike tilfeller er ansvaret
hos installatgr eller bruker av utstyret for a forsikre seg om, ved
a konsultere operatgren av forsyningsnettverket om ngdvendig,
at utstyret kan tilkoples.

I tilfelle av forstyrrelser, kan det vaere ngdvendig & utfgre andre
operasjoner, som f.eks. filtrering av stramforsyningen fra elnettet.
Du mad ogsa kontrollere muligheten av & skjerme nettkabelen.

Kabler for sveising og skjaering

For & minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du folge

disse reglene:

- Hvis mulig skal du bunte sammen jordledningen og nettkabelen.

- Aldri tvinn sveisekablene rundt kroppen.

- Unngd 4 stille deg mellom jordledningen og nettkabelen (hold
begge kablene pd samme side).

- Kablene skal vaere sd korte som mulig, og plasseres sa neer
hverandre som mulig og lagt pa eller omtrentlig pa gulvnivdet.

- Plasser anlegget pa noe avstand fra sveiseomradet.

- Kablene plasseres pa avstand fra eventuelle andre kabler.

Jording

Jording av alle metallkomponenter i sveiseanlegget (skjeering) 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 pd grunn av dens dimensjoner og plas-
sering, kan du bruke en jordledning mellom selve delen og
jordkontakten for & minke forstyrrelsene.

Vaer meget ngye med a 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
(skjeering) kan veere ngdvendig for spesielle applikasjoner.

S
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- Innhold som er beskyttet mot tilgang til farlige deler med
fingrene og innfgring av massive fremmedlegemer med en
diameter som overstiger/er lik 12,5 mm.

- Innholdet er beskyttet mot regn i en skrdvinkel pd 60°.

- Innholdet er beskyttet mot skadelige effekter grunnet inn-
trenging av vann, ndr apparatets bevegelige deler ikke er

igang.

1.8 Vernegrad IP
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2 INSTALLASJON
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Installasjonen kan kun utfgres av profesjonelt
personale som er autorisert av fabrikanten.

Under installasjonen, skal du forsikre deg om at
generatoren er frakoplet.

Det er forbudt a kople sammen (serie eller paral-
lelt) generatorer.

2.1 Lgfting, transport og lossing

- Anlegget er utstyrt med et hdndtak som muliggjgr manuell
transportering.

- Anlegget er ikke utstyrt med spesifikke deler for lgfting. Bruk
en gaffeltruck og veer meget forsiktig ved bevegelsene for &
unnga at generatoren faller i bakken.

>

&=
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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.

Det er forbudt & bruke hindtakene for & lgfte
maskinen.

2.2 Plassering av anlegget

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 pa en tarr og ren plass med tilstrekkelig ven-

tilasjon.

Beskytt anlegget mot regn og sol.

D=

2.3 Kopling

Stremforsyningen er utstyrt med en nettkabel som skal koples

t

il nettet.

Anlegget kan forsynes som falger:
- 400V trefase
- 230V trefase

A

%
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ADVARSEL: for a unngd 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 (med
Vnom 400V, vil arbeidsspenningen veere mellom
320V og 440V).

Det er mulig & forsyne anlegget ved hjelp av et
aggregat, hvis denne garanterer en stabil stramforsy-
ning =15% i forhold til nominell spenningsverdi som
er angitt av fabrikanten i alle mulige bruksforhold og
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.




Vi anbefaler deg a bruke aggregater med elektro-
nisk kontroll.

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.

El-anlegget ma settes opp av teknisk kyndig per-
sonale, hvis tekniske arbeidskunnskaper er spesi-
fikke og i samsvar med lovgivningen i det landet
der installasjonen utfares.

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.

' 2.4 Installasjon

Tilkobling for MMA-sveising

Tilkoblingen utfert som i illustrasjonen gir som
resultat sveising med omvendt polaritet. For &
kunne sveise med direkte polaritet md man koble

om.

-

Q

- Kopl (1) jordklemmen til den negative sokkelen (-) (2) pa
stremkilden.

- Kopl (3) elektrodeholderen til den positive sokkelen (+) (4) pa
stromkilden.

' bohlerweliding
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Tilkobling for TIG-sveising

- Kopl (5) jordklemmen til den positive sokkelen (+) (6) pa

stromkilden.

- Kopl TIG brennerkopling (7) til brennersokkelen (8) pd stram-
kilden.

- Koble brennerens gasslange separat til selve gass fordelingen.

Reguleringen av flyten av dekkgassen skjer ved a
dreie pa en kran som normalt finnes pa brenneren.

-

Kopling for MIG/MAG-sveising

- Kople MIG/MAG-brenneren til sentraladapteren (9), og veer
meget ngye med & skru festeringen helt fast.

- Kople vannslangen fra sveisebrenneren (rad farge @) til
hurtigkoplings inntak pd kjsleenheten (10).

- Kople vannslangen fra sveisebrenneren (bld farge @) til
hurtigkoplings uttak pa kjsleenheten (11).

- Kople stremkabelen (12) til positive polaritet (13), for d bytte
polaritet (se “Bytte av polaritet for sveiseprosedyren”.

- Kople signalkabelen (14) til kontakten (15) som befinner seg
foran pd generatoren.

- Koble konnektoren (16) for jordingstangens kabel til generato-
rens negative (-) (17) uttak.
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- Kontroller at valsens dpning tilsvarer diameteren pa traden du
skal bruke.

- Skru lgs metallringen (18) fra spindelen og sett in spolen.
Sett ogsd inn spolepinnen, sett inn spolen, installer festeringen
(18) i korrekt stilling og reguler friksjonsskruen (19).

- Lasne trddmaterens trekkestgtte (20) ved & sette inn kabelens
ende i bgssingen og la den passere pd valsen i sveisebrenne-
rens feste. Lds trekkestgtten i korrekt posisjon og kontroller at
kabelen er i valsenes dpninger.

- Trykk pd tasten for trddforsyning for d lade trdden i sveisebren-
neren.

- Kople gasslangen til slangekoplingen bak.

- Reguler gassflyten mellom 5 til 20 I/min.

Bytte av sveisepolaritet

Denne enheten gjgr at du kan sveise med alle typer sveisetrad
som er pd markedet idag takket veere et lett valg av sveisepola-
ritet (direkte eller omvendt).

Omvendt polaritet: elkabelen fra sveisebrenneren (21) skal
koples til positiv pol (+) (22) pa rekkeklemmen. Elkabelen fra
jordledning (23) skal koples til negativ pol (-) (24) pd rekkeklem-
men.

Direkte polaritet: elkabelen fra sveisebrenneren (25) skal
koples til negativ pol (-) (26) pa rekkeklemmen. Elkabelen fra
jordledning (27) skal koples til positiv pol (+) (28) pa rekke-
klemmen.

For forsendelse, blir anlegget innstilt for bruk med omvent
polaritet!
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3 PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1 Generelt

URANOS 2700 SMC er konstant strem inverter energikilder utvi-
klet for elektrode (MMA), MIG/MAG Standard.

De er fullstendig digitale multiprosessorsystemer (dataprosessing
pa DSP og kommunikasjon over CAN-BUY), istand til & mate de
forskjellige krav i sveiseverdenen pd best mulig mate.

3.2 Frontpanel med kontroller
123 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

12

13
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URANOS 2700 SMC Smart

Spennings Reduksjonsenhet VRD
Viser at ubelastet spenning pd utstyret er under kontroll.

Generell alarm
Indikerer mulig pavirkning av en beskyttelsesenhet sa
som temperaturbeskyttelse.

Spenning pa
Indikerer at det er spenning pa utstyrets spenningsuttak.

7-segment skjerm

Viser de generelle sveisemaskinparametrene under
oppstart, settinger, strem og spenningsverdier under
sveising, og koding av alarmer.

5 Hovedjusteringshendelen (URANOS...Classic)

Tillater & tilfore oppsett, valg og setting av sveisepara-
meter.
Tillater kontinuerlig justering av hastigheten pa trddma-
tingen.

Tillater kontinuerlig justering av hastigheten pa trddma-
tingen.

@ Tillater regulering av sveisestrammen (MMA).
Tillater visning av den reelle verdien av sveisestrammen.
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Hovedjusteringshendelen (URANOS...Classic)
Tillater regulering av buespenningen.

Tillater regulering av buelengden under sveising.
Hgy C = lang bue

Lav V = kort bue

Minimum 5V, Maksimum 55.5V

Hovedjusteringshendelen (URANOS...Smart)

Tillater 4 tilfore oppsett, valg og setting av sveiseparameter.

Tillater justering av tradhastighet i manuell MIG-svejsing
og synergikorreksjon i synergisk MIG-sveising + .

Tillater kontinuerlig justering av hastigheten pa trddma-

tingen.

Tillater regulering av sveisestrammen (MMA).

Tillater visning av den reelle verdien av sveisestrammen

Hovedjusteringshendelen (URANOS...Smart)
Tillater regulering av buespenningen.

Tillater regulering av buelengden under sveising.
Hgy C = lang bue

Lav V = kort bue

Minimum 5V, Maksimum 55.5V

Sveisemetoder

Elektrodesveising (MMA)

2 Trinn (MIG/MAG)

| to trinn, trykke knappen far gassen til & stremme,
mater spenning til trdden og fdr den til & trekkes frem;
nar den slippes, stenges gassen, spenningen og trddma-
tingen slas av.

4 Trinn (MIG/MAG)

| fire trinn, fgrste trykk pd knappen far gassen til d
stramme med en manuell pre-gasstid; slippe den akti-
verer spenningen til trdden og dens mating.
Pafelgende trykk pd knappen stopper trdden og starter
sluttprosessen, som bringer strgmmen tilbake til null;
ved da & slippe knappen stenges gassflyten.

Synergi (URANOS...Smart)

Muliggjor valg av den manuelle MIG 2 eller synergisk
MIG-prosess O ved 4 sette typen material som skal
sveises.

Manuell MIG/MAG-prosess.

Synergisk MIG/MAG-prosess, sveising av karbonstdl.
Synergisk MIG/MAG-prosess, sveising av rustfritt stal.
Synergisk MIG/MAG-prosess, sveising av aluminium.
Synergisk MIG/MAG-prosess, sveising av trdd med

kjerne.

Traddiameter (URANOS...Smart)
I synergi, muliggjor valg av trdddiameter (mm).

—~
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12 Tradmating

Muliggjer manuell trddmating uten gassflyt og uten trad

innsatt.

Tillater innfgring av trad i brennerkappen under forbe-

redelsesfasen for sveising.

Gasstestknapp

Lar gasskretsen bli renset for urenheter, og utfgring av
justering av passende innledende trykk pa gasstrykk og
flyt, uten spenning pa.

Induktans

Tillater elektronisk regulering av serieinduktansen i svei-
sekretsen.

Lav induktans = reaktiv bue (mere sprut).

Hgy induktans = mindre reaktiv bue (mindre sprut).
Minimum -30, Maksimum +30, Standard syn

15 Myk start (URANOS...Classic)

For & regulere trddens matehastighet i fasene for aktive-
ringen.

Angis i % av innstilt trddhastighet

For en aktivering med redusert hastighet og mykere
oppstart med mindre sprut.

Minimumsverdi 10%, Maks. 100%, Standardverdi 50%
Burn back (URANOS...Classic)

Muliggjer regulering av tradens brennetid for & forhin-
dre klebing ved sveiseprosedyrens slutt.

Muliggjer reguleringen av trddendens lengde utenfor
sveisebrenneren.

Minimumsverdi -2.00, Maks. +2.00, Standardverdi syn

® @
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3.3 Innstilling

Muliggjar innstilling og regulering av en serie ekstre parame-
ter for en bedre og mer eksakt handtering av sveiseanlegget.
Parametrene som er inkludert i innstillingen er organisert i sam-
svar med den sveiseprosess du har valgt og har et kodenummer.
For & utfgre innstillingsprosedyren: hold enkodertasten ned-
trykt i 5 sek.

Valg og regulering av gnsket parameter: skjer ved & dreie
kodeenheten til du ser kodenummeret som gjelderer paramete-
ret. Hvis du trykker pd enkodertasten, kan du fa vist innstilt verdi
for valgt parameter og dens regulering.

For utgang fra innstilling: for & gd ut fra seksjonen "regulering”,
skal du trykke pa enkodertasten igjen. For a gd ut fra innstillings-
modus, skal du stillie markgren pd parameter "0” (lagre og gd
ut) og trykk enkoder.

3.3.1 Liste med parametrer for innstilling (MMA)

0 Lagre og ga ut
For & lagre endringene og ga ut fra innstillingsmodus.

1 Reset
For & tilbakestille alle standard parametrene.

3 Hot start
Muliggjer regulering av verdien for hot start i MMA.
Tillater en oppstart som er mer eller mindre “varm” i
fasene for buens aktivering, for & lette oppstart.
Parameteren skal stilles inn i prosent (%) av sveisestrgmmen.
Minimum av, Maks. 500%, Standard 80%

7 Sveisestrgm
For regulering av sveisestrammen.
Parameter stilt inn i Ampere (A).
Minimumsverdi 3A, Maks. Imax, Standardverdi T00A

219




3: bohler weldng

204

by voestalpine

Arc force

For & regulere verdien Arc force i MMA. Gjgr at du opp-
ndr dynamiske svar som er mer eller mindre energisk
under sveisingen, for & lette sveiserens arbeid.

@kning av verdien pd buen medfarer reduksjon av risi-
koen for klebing av elektroden.

Parameter stilt inn i prosent (%) av sveisestrammen.
Minimum fra, Maks. 500%, Standard 30%

Dynamic power control (DPC)

Det aktiverer valget av den gnskede V/I karakteristikk.

I = C Konstant strem
@kning eller reduksjon av buehgyde har ingen effekt pd
ngdvendig sveisestrgm.

-

Basisk, Rutil, Syre, Stal, Stgpjern

1+ 20* Reduksjon av kontroll pa stigningsforhold
@kning i buehgyde gir en reduksjon i sveisestram (og
vice versa) i henhold til verdien lagt inn med 1 til 20 A
per volt.

(2

Cellulose, Aluminium

P = C* Konstant effekt
@kning i buehgyden gir en reduksjon i sveisestrammen
(og vice versa) i henhold til loven: V.I = K.

(2

Cellulose, Aluminium

205
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MMA-synergi

For & stille in den beste buedynamikken ved & velge
brukt elektrodetype:

1 Standard (Basisk/Rutil)

2 Cellulose

3 stal

4 Aluminium

5 Stgpjern

Standard 1

Ved & velge korrekt buedynamikk oppnds maksimum
fordeler & bli utledet fra spenningstilfarselen i den hen-
sikt & oppnd den best mulige sveiseytelse.

Perfekt sveiseresultat med den brukte elektrode er
ikke garantert (sveiseresultat avhenger av kvaliteten pa
slitedeler og deres oppbevaring, operasjons- og sveise-
forhold, tallrike mulige applikasjoner etc.).

Spenning for buefjerning

Gjor at du kan stille inn spenningsverdien som skal bru-
kes for & slokke den elektriske buen.

For en bedre hdndtering av de ulike funksjonsbetingel-
sene som oppstdr. Under punktsveisingen for eksempel,
gjor en lav buespenning at gnisten blir mindre ndr du
flytter elektroden fra stykket, og dette minker sprut,
brenning og oksidering av stykket.

Hvis du bruker elektroder som trenger hgy spenning,
anbefaler vi deg & stille inn en hgy verdi for & unngad at
buen slokker under sveisingen.

%

Still aldri inn en spenning for fjerning av buen
som overstiger generatorens tomgangsspenning.
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Innstilt parameter i Volt (V).

Min. 0V, Maks. 99.9V, Standard 57V

Tillater valg av det ngdvendige grafiske grensesnitt:

Gir tilgang til hgyere oppsettnivder:

USER: bruker

SERV: service

vaBW: vaBW

Las/apne

Tillater lasing av panelkontrollene og innsettingen av en
beskyttelseskode (konsulter seksjonen “Lds/dpne”).
Reguleringsstepp

Tillater reguleringen av et parameter med et stepp som
kan bli personalisert av operatgren.

Minimum 1, Maksimum Imax, Standard 1

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (mini-
mum verdi).

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (maksi-
mum verdi).

Stremavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisestrammen.
Tillater visningsmetoden av sveisestrammen 4 bli satt.
Spenningsavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisespenningen.
Tillater visningsmetoden av sveisespenningen a bli satt.
TIG DC LIFT START aktivering

On=Aktivert, Av=Deaktivert

bm > ™

TIG DC MMA

3.3.2 Liste med parametrer for innstilling (MIG/MAG)

(URANOS...Classic)
0 Lagre og ga ut
For & lagre endringene og gd ut fra innstillingsmodus.
1 Reset
For 4 tilbakestille alle standard parametrene.
3 Tradhastighet
Tillater regulering av matehastigheten for traden.
Minimum 0.5 m/min, Maksimum 22 m/min, Standard
1.0m/min
7 Spenning
Tillater regulering av buespenningen.
Tillater regulering av buelengden under sveising.
Hoy C = lang bue
Lav V = kort bue
Minimum 5V, Maksimum 55.5V
10 Pregass
For stille inn og regulere gassflyten far buen blir aktivert.
Muliggjer fylling av gass i sveisebrenneren og forbereder
miljget for sveiseprosedyren.
Minimumsverdi av, Maks. 25 sek., Standardverdi 0,1 sek.
11 Myk start
For d regulere trddens matehastighet i fasene for aktiveringen.
Angis i % av innstilt trddhastighet
For en aktivering med redusert hastighet og mykere
oppstart med mindre sprut.
Minimumsverdi 10%, Maks. 100%, Standardverdi 50% (syn)
12 Motorens ramp

Muliggjar innstilling av en gradert overgang mellom
trddens aktiveringshastighet og sveisehastigehten.
Minimumsverdi av, Maks. 1,0 sek., Standardverdi av
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Burn back

Muliggjar regulering av trddens brennetid for & forhin-
dre klebing ved sveiseprosedyrens slutt.

Muliggjer reguleringen av trddendens lengde utenfor
sveisebrenneren.

Minimumsverdi -2.00, Maks. +2.00, Standardverdi syn
Post gass

Muliggjar innstilling og regulering av gassflyten ved svei-
seprosedyrens slutt.

Minimumsverdi av, Maks. 10 sek., Standardverdi 2 sek.
Punktsveising

Muliggjor aktivering av “punktsveising” og beregning av
sveisetiden.

Minimumsverdi 0,1 sek., Maks. 25 sek., Standardverdi av
Pausepunkt

Muliggjar aktiveringen av prosessen “pausepunkt” og
beregning av pausetiden mellom en sveisesyklus og en
annen.

Minimumsverdi 0,1 sek., Maks. 25 sek., Standardverdi av
Induktans

Tillater elektronisk regulering av serieinduktansen i svei-
sekretsen.

Gjor det mulig @ oppnd en raskere eller saktere bue
for & kompensere for sveiserens bevegelser og for den
naturlige ustabilitet i sveising.

Lav induktans = reaktiv bue (mere sprut).

Hgy induktans = mindre reaktiv bue (mindre sprut).
Minimum -30, Maksimum +30, Standard syn

XE (Easy-modus)

Brukes ikke.

XA (Avansert-modus)

Manuell sveisemetode.

Tillater manuell setting og regulering av hvert individu-
elle sveiseparameter.

XP (Profesjonell-modus)

Tillater manuell setting og regulering av hvert individu-
elle sveiseparameter.

Gjor det mulig & bruke en serie av pre-settinger tilgjen-
gelig i systemets minne.

Endring og korreksjon av startsettingene foreslatt av
systemet er tillatt.

Gir tilgang til hayere oppsettnivder:

USER: bruker

SERV: service

vaBW: vaBW

Las/apne

Tillater 1dsing av panelkontrollene og innsettingen av en
beskyttelseskode (konsulter seksjonen “Las/dpne”).
Reguleringsstepp

Tillater reguleringen av et parameter med et stepp som
kan bli personalisert av operatgren.

Minimum 1, Maksimum Imax, Standard 1

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (mini-
mum verdi).

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (maksi-
mum verdi).

Eksternt parameter CH2

Tillater administrasjon av eksterne parameter 2 (maksi-
mum verdi).

Eksternt parameter CH2

Tillater administrasjon av eksterne parameter 2 (maksi-
mum verdi).
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Kalibrering kretsmotstand

Lar deg kalibrere systemet.

Trykk encodeerknappen for & fa frem parameter 705.

Plasser tuppen av strddstyringen i elektrisk kontakt med

arbeidsstykket.

Trykk og hold brenneravtrekkeren i minst 1 s.

Kalibrering av motor

Se avsnittet "Kalibrering av motor".

Stremavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisestrsmmen.

Tillater visningsmetoden av sveisestrammen & bli satt.

Spenningsavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisespenningen.

Tillater visningsmetoden av sveisespenningen & bli satt.

Tradhastighet lesing

Avlesing av encoder til motor 1.
Motorensstrgmavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av motorensstrgm-
men.

TIG DC LIFT START aktivering

On=Aktivert, Av=Deaktivert

bm > ™

TIG DC MMA

3.3.3 Liste med parametrer for innstilling (MIG/MAG)
(URANOS...Smart)

0

10

11

Lagre og ga ut

For & lagre endringene og gd ut fra innstillingsmodus.
Reset

For & tilbakestille alle standard parametrene.
Tradhastighet

Tillater regulering av matehastigheten for traden.
Minimum 0.5 m/min, Maksimum 22 m/min, Standard
1.0m/min

Strom

Tillater regulering av sveisestremmen.

Minimum 6A, Maksimum Imax

Deltykkelse

Tillater setting av tykkelsen pd delen som sveises.
Tillater setting av systemet via regulering av delen som
sveises.

Hjgrneforbindelse

Lar deg sette forbindelsesdybden i et hjgrnepunkt.
Spenning

Tillater regulering av buespenningen.

Tillater regulering av buelengden under sveising.
Manuell MIG/MAG:

Hoy C = lang bue

Lav V = kort bue

Minimum 5V, Maksimum 55.5V

Synergetisk MIG/MAG:

Minimum 5V, Maksimum 55.5V, Standard syn

Pregass

For stille inn og regulere gassflyten fer buen blir aktivert.
Muliggjar fylling av gass i sveisebrenneren og forbereder
miljget for sveiseprosedyren.

Minimumsverdi av, Maks. 25 sek., Standardverdi 0,1 sek.
Myk start

For & regulere tradens matehastighet i fasene far aktiveringen.
Angis i % av innstilt trddhastighet

For en aktivering med redusert hastighet og mykere
oppstart med mindre sprut.

Minimumsverdi 10%, Maks. 100%, Standardverdi 50% (syn)
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Motorens ramp

Muliggjgr innstilling av en gradert overgang mellom
tradens aktiveringshastighet og sveisehastigehten.
Minimumsverdi av, Maks. 1,0 sek., Standardverdi av
Burn back

Muliggjer regulering av tradens brennetid for a forhin-
dre klebing ved sveiseprosedyrens slutt.

Muliggjor reguleringen av trddendens lengde utenfor
sveisebrenneren.

Minimumsverdi -2.00, Maks. +2.00, Standardverdi syn
Post gass

Muliggjer innstilling og regulering av gassflyten ved svei-
seprosedyrens slutt.

Minimumsverdi av, Maks. 10 sek., Standardverdi 2 sek.
Punktsveising

Muliggjor aktivering av “punktsveising” og beregning av
sveisetiden.

Minimumsverdi 0,1 sek., Maks. 25 sek., Standardverdi av
Pausepunkt

Muliggjor aktiveringen av prosessen “pausepunkt” og
beregning av pausetiden mellom en sveisesyklus og en
annen.

Minimumsverdi 0,1 sek., Maks. 25 sek., Standardverdi av
Sekundzer spenning (Biniva MIG)

Tillater regulering av det sekundeere pulserings spen-
ningsniva.

Gjor det mulig & oppna sterre buestabilitet under de
forskjellige pulseringsfaser.

Minimum -5.0, Maksimum +5.0, Standard syn
Sekundar induktans (Biniva MIG)

Tillater regulering av det sekundaere pulserings induk-
tans.

Gjor det mulig & oppna en raskere eller saktere bue
for & kompensere for sveiserens bevegelser og for den
naturlige ustabilitet i sveising.

Lav induktans = reaktiv bue (mere sprut).

Hgy induktans = mindre reaktiv bue (mindre sprut).
Minimum -30, Maksimum +30, Standard syn
Induktans

Tillater elektronisk regulering av serieinduktansen i svei-
sekretsen.

Gjor det mulig & oppna en raskere eller saktere bue
for & kompensere for sveiserens bevegelser og for den
naturlige ustabilitet i sveising.

Lav induktans = reaktiv bue (mere sprut).

Hgay induktans = mindre reaktiv bue (mindre sprut).
Minimum -30, Maksimum +30, Standard syn

Synergi aktivering (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Av= Synergi (G3/4 Si1 - 100% CO2) utkoplet

On= Synergi (G3/4 Si1 - 100% CO2) aktivert (i stedet
for G3/4 Si1 - Ar18% CO2)

Spenning (Synergetisk MIG/MAG)

Lar deg sette sveisespenning.

XE (Easy-modus)

Muliggjor sveising i manuell MIG med regulering av
motorrampen.

XM (Medium-modus)

Muliggjor valg av den manuelle MIG-prosess ved d sette
typen material som skal sveises.

Innstillingene forblir uforandret under de ulike sveisefa-
sene.

(Konsulter seksjonen 14-15 “Frontpanel med kontroller”).
XA (Avansert-modus)

Muliggjar sveising i manuell MIG og enkel synergisk MIG.
Innstillingene forblir uforandret under de ulike sveisefa-
sene.
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XP (Profesjonell-modus)

Muliggjer sveising i manuell MIG og komplett synergisk
MIG.

Under de ulike sveisefasene, forblir den synergiske
kontroll aktivert. Sveiseparametrene blir kontrollert
konstant og rettet hvis ngdvendig i samsvar med en
eksakt analyse av den elektriske buens karakteristikker!

Gir tilgang til hgyere oppsettnivaer:

USER: bruker

SERV: service

vaBW: vaBW

Las/apne

Tillater lasing av panelkontrollene og innsettingen av en
beskyttelseskode (konsulter seksjonen “Lds/dpne”).
Reguleringsstepp

Tillater reguleringen av et parameter med et stepp som
kan bli personalisert av operatgren.

Minimum 1, Maksimum Imax, Standard 1

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (mini-
mum verdi).

Eksternt parameter CH1

Tillater administrasjon av eksterne parameter 1 (maksi-
mum verdi).

Eksternt parameter CH2

Tillater administrasjon av eksterne parameter 2 (maksi-
mum verdi).

Eksternt parameter CH2

Tillater administrasjon av eksterne parameter 2 (maksi-
mum verdi).

Kalibrering kretsmotstand

Lar deg kalibrere systemet.

Trykk encodeerknappen for & fd frem parameter 705.
Plasser tuppen av stradstyringen i elektrisk kontakt med
arbeidsstykket.

Trykk og hold brenneravtrekkeren i minst 1 s.
Kalibrering av motor

Se avsnittet "Kalibrering av motor".

Stremavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisestrammen.
Tillater visningsmetoden av sveisestremmen & bli satt.
Spenningsavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av sveisespenningen.
Tillater visningsmetoden av sveisespenningen & bli satt.
Tradhastighet lesing

Avlesing av encoder til motor 1.
Motorensstremavlesing

Tillater visning av den reelle verdien av motorensstrgm-
men.

TIG DC LIFT START aktivering

On=Aktivert, Av=Deaktivert

bm > ™

TIG DC MMA




3.4 Las/apne

Muliggjor & lase alle settinger fra kontrollpanelet med et pass-

ord.

Ga inn i oppsett ved & trykke encoderknappen i minst 5 sek-

under.

Velg det gnskete parameter (551).

Aktiver reguleringen av det valgte parameter ved a trykke enco-

derknappen.

Sett en tallkode (passord) ved & dreie encoderen.

Bekreft endringen som er gjort ved a trykke encoderknappen.

Utfaring av enhver operasjon pd et last kontrollpanel medfarer

at en spesiell skjerm fremtrer.

- Ga til panelfunksjonaliteter midlertidig (5 minutter) ved &
dreie encoderen og legg inn riktig passord.

Bekreft endringen som er gjort ved 4 trykke knappen/ enco-
deren.

- Las opp kontrollpanelet definitivt ved & gd inn i oppsett (falg
instruksjonene gitt ovenfor) og bring parameter 551 tilbake
til “av”.

Bekreft endringen som er gjort ved & trykke encoderen.

3.5 Kalibrering av motor (set up 707)

Brukes for kalibreringen av anlegget.

Trykk pd Encoder-knappen i minst 5 sekunder for & g inn i set up.
Velg gnsket parameter (707).

Trykk pa encoderen (1) for utfering av kalibreringen (t1).

cm
; [t1]e<T—1

o<«——2

Z—

Bruk et metermal og mal den fordelte tradlengden.
Legg inn lengden i cm malt med metermdlet, og drei encoderen (2).
Trykk pa encoderen (1) for utfering av kalibreringen (t2).

cm
S [t2]e<——1

[120/0<—2

77—

Bruk et metermdl og madl den fordelte tradlengden.
Legg inn lengden i cm malt med metermdlet, og drei encoderen (2).
Trykk pd encoderen (1) for avslutting av kalibreringen.

3.6 Ekstern kontrolladministrasjon

Tillater setting av sveiseparameter administrert av eksterne
enheter (RC, brenner...).

Ga inn i oppsett ved a trykke encoderknappen for minst 5
sekunder.

Velg det gnskete parameter (602-603-604-605).

Velg onsket parameter (Min-Max) ved a trykke encoderknap-
pen.

Juster gnsket parameter (Min-Max) ved & dreie encoderen.
Lagre og gd ut av ndvaerende skjerm ved d trykke knappen/
encoderen.

-
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3.7 Alarm koder

EO1, EO2  Temperaturalarm
Det anbefales & ikke sld av utstyret ndr alarmen er
pa; den interne viften vil da fortsatt veere i drift og
hjelpe avkjaling av de overopphetede delene.

E07 Trddmatermotor forsyning alarm

E08 Blokkert motor alarm

E10 Spenningsmodul alarm

E13 Kommunikasjon alarm (FP)

E18 Ugyldig program alarm

E19 Systemkonfigurasjon alarm

E20 Minne feil alarm

E21 Data tap alarm

E40 System spenningsforsyning alarm

E43 Lite kjoleveske alarm

3.8 Bakpanel

B©) © O~

=) o (=
J
| O I o
1 Stremforsyningskabel

@ For a forsyne anlegget med strgm ved kopling til nettet.

2 Gassfeste (MIG/MAG)

@
@

3 Signalkabel (CAN-BUS) (RC) (Valgfritt)
4 Av/PA-bryter

@ Styrer den elektriske pdsldingen av sveisemaskinen.

@ Den har to posisjoner "O" slatt av; "I" sldtt pd.
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3.9 Stgpselpanel
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Sveisebrennerens feste

For kopling av MIG/MAG-brenner.

Negativt stremuttak

For kopling av jordledning i elektroden.

Tillater tilkoplingen av jordkabelen i MIG/MAGC.

For kopling av TIG-brenner.

Positivt stromuttak

For kopling av elektrodebrenneren i MMA eller jordled-
ning i TIG.

For kopling av enheten spenning endring (MIG/MAG).

® 0

Eksterne enheter (MIG/MAG-brenner)

Bytte av sveisepolaritet

H 6

4 TILBEHORSSETT
4.1 Generelt (RC)

Koplingen av fjernstyringskontrollen til tilsvarende kontakt som
befinner seg pd generatorene, aktiverer dens funksjon. Denne
kopling kan ogsd gjgres ndr anlegget er igang.

Nar fjernstyringskontrollen RC er tilkoplet, forblir generatorens
kontrollpanel aktivert for eventuelle endringer. Endringene pd
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”.
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4.3 Fjernkontroll RC 180

Denne enhet gjgr at du kan variere ngdvendig stramkvantitet
med fjernkontroll, uten & avbryte sveiseprosessen eller gd bort
fra arbeidsomrédet.

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.

4.5 Sveisebrennere i serien MIG/MAG

1 Sveisebrennerknappens

“Konsulter instruksjonshandboka”.




4.6 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

4.7 Sveisebrennere i serien Push-Pull
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5 VEDLIKEHOLD

Du ma utfgre rutinemessig vedlikehold pa anleg-
T get i samsvar med fabrikantens instruksjoner.

Alt vedlikeholdsarbeid ma utfgres kun av kvalifisert
personell.

Alle adgangsdgrer, vedlikeholdsdgrer og deksel ma
vaere lukket og sitte godt fast ndr utstyret er igang.

Ikke godkjente endringer av systemet er strengt forbudt.

Unnga at det hoper seg opp metallstav neer eller pa selve luf-
teribbene.

A
lel

~

Kutt stromtilforselen til anlegget for ethvert inn-
grep!

Utfor folgende periodiske inngrep pa generatoren:

- Bruk trykkluft med lavt trykk og pensler med
myk bust for rengjgring innvendig.

- Kontroller de elektriske koplingene og alle kop-
lingskablene.

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.

|

1 Sveisebrennerknappens

“Konsulter instruksjonshandboka”.

4.8 Kit RC 73.11.021

"konsulter seksjonen "Installasjon kit/tilbehgrssett".

Hvis det ordinare vedlikeholdsarbeidet ikke blir utfart, blir
garantien erklart ugyldig og fabrikanten fritas for alt ansvar.

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 grenne 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 stramforsyningskabel.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Linjens sikring er gdtt.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
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Arsak Defekt av/pd-bryter.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Defekt elektronikk.

Lasning Henvend deg til det naermeste senter for teknisk

assistanse for a reparere anlegget.

Ingen strem 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 avkjolet uten & sld fra stram-
men.

Arsak Sidedekslet er apent eller dgrbryteren 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 naerheten for
reparasjon av sveisebrenneren.

Arsak Feil jordkopling.

Lasning Utfar korrekt jordekopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Arsak Nettspenningen er utenfor omradet (den gule lysin-
dikatoren lyser).

Lasning Tilbakestill nettspenningen innenfor generatorens
arbeidsomrade.
Utfar enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Arsak Defekt elektronikk.

Lasning Henvend deg til det naermeste senter for teknisk

assistanse for a reparere anlegget.

Feil stromforsyning

Arsak Feilt valg av prosedyren for sveising/skjeering eller
defekt velger.

Lasning Utfor et korrekt valg av prosedyren sveising/skjee-
ring.

Arsak Feile parameterinnstillinger og funksjoner i anlegget.

Lasning Utfor en reset pa anlegget og tilbakestill parame-
trene for sveising/skjeering.

Arsak Defekt potensiometer/kodeenhet for regulering av
stremmen for sveising/skjeering.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det neermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Nettspenningen er utenfor omrddet.

Lasning Utfer enkorrekt kopling av anlegget.
Se avsnittet “Kopling”.

Arsak En fase mangler.

Lasning Utfar enkorrekt kopling av anlegget.

Se avsnittet “Kopling”.
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Defekt elektronikk.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak
Lasning

Blokkert fremtrekk av traden

Arsak Defekt sveisebrennertast.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Feile eller slitte valser.

Lasning Skift ut valsene.

Arsak Defekt trddmater.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Arsak Sveisebrennerens verneutstyr er skadd.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Tradtrekkeren er ikke forsynt med strgm.

Lasning Kontroller koplingen til generatoren.
Se avsnittet “Kopling”.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Floke pd spolen.

Lasning Las opp floken pd spolen eller skift den ut.

Arsak Sveisebrennerens dyse er smeltet (traden er fast).

Lasning Skift ut den skadde komponenten.

Tradens fremtrekk er ikke regelmessig

Arsak Defekt sveisebrennertast.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for & reparere anlegget.

Arsak Feile eller slitte valser.

Lasning Skift ut valsene.

Arsak Defekt trddmater.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Arsak Sveisebrennerens verneutstyr er skadd.

Lasning Skift ut den skadde komponenten.
Henvend deg til det naermeste senter for teknisk
assistanse for d reparere anlegget.

Arsak Koplingen eller valsenes ldseenheter er galt justert.

Lasning Lasne koplingen.

&k trykket pa valsene.

Instabilitet i buen

Arsak Utilstrekkelig dekkgass.

Lasning Reguler korrekt gassflyt.
Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.




Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Fuktighet i sveisegassen.

Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at gassforsyningsanlegget alltid er i
god funksjonstilstand.

Gale sveiseparameter/skjeereparameter.

Utfar en ngyaktig kontroll av anlegget for sveising/
skjeering.

Henvend deg til det nermeste senter for teknisk
assistanse for a reparere anlegget.

Altfor mye sprut

Arsak
Lagsning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Gal buelengde.
Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Gale sveiseparameter/skjeereparameter.
Reduser sveisestrammen/skjaerespenningen.

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/skjeering.
Reduser sveisebrennerens vinkel.

Utilstrekkelig hullslaing

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Gal modus for utfgrelse av sveising/skjeering.
Senk fremgangshastigheten for sveising/skjeering.

Gale sveiseparameter/skjeereparameter.
Ik sveisestrammen/skjerestremmen.

Feil elektrode.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Gal forberedelse av kantene.
Ok riflenes dpning.

Feil jordkopling.
Utfar korrekt jordkopling.
Se avsnittet “Installasjon”.

Stykkene som skal sveises/skjeeres for stor.
Ok sveisestrammen/skjeerestrammen.

Utilstrekkelig lufttrykk.
Reguler korrekt gassflyt.
Se avsnittet “Installasjon”.

lInkludering av slagg

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Arsak
Lasning

Utilstrekkelig fjerning av slagg.
Utfgr en ngyaktig rengjgring av stykkene fgr du
utfarer sveisingen/skjeringen.

Elektrodens diameter er altfor stor.
Bruk en elektrod med mindre diameter.

Cal forberedelse av kantene.
Ok riflenes dpning.

Arsak
Lasning

—~—
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Gal modus for utfgrelse av sveising/skjeering.
Reduser avstandet mellom elektroden og stykket.
La fremgangen skje regelmessig under alle fasene i
sveising/skjaering.

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

Arsak
Lasning

Oksidering
Arsak
Lasning

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 utfarelse 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.
Ok sveisespenningen.

Gale sveiseparameter/skjeereparameter.
Ik sveisestrammen/skjerestremmen.

Gal modus for utfarelse av sveising.
Still sveisebrenneren mere i vinkel.

Stykkene som skal sveises/skjeeres for stor.
Ik sveisestrammen/skjerestremmen.
Ok sveisespenningen.

Gal buedynamikk.
Ok 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 utfarelse av sveising.
Senk oscillasjonshastigheten sidestilt ved pafylling.
Senk kjorehastigheten under sveising.

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.
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Porgsitet

Arsak Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pd styk-
kene som skal sveises/skjeeres.

Lasning Utfer en ngye rengjaring av stykkene for du utferer
sveisingen.

Arsak Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa mate-
rialene.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Der er fukt i stottematerialene.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Gal buelengde.

Lasning Reduser avstandet mellom elektroden og stykket.
Reduser sveisespenningen.

Arsak Naerveer av fukt i sveisegassen/skjeeregassen.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
Forsikre deg om at gassforsyningsanlegget alltid er i
perfekt funksjonstilstand.

Arsak Utilstrekkelig dekkgass.

Lasning Reguler gassflyten.

Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i
sveisebrenneren er i god tilstand.

Arsak Altfor hurtig overgang til fast form av sveisebadet.

Lasning Senk fremgangshastigheten for sveising/skjering.

Utfer en forvarming av stykkene som skal sveises/
skjeeres.
Jk sveisestrammen/skjeerestrammen.

Krakelering pd grunn av kulde

Arsak Gale sveiseparameter/skjeereparameter.

Lasning Reduser sveisestrammen/skjaerestrammen.
Bruk en elektrode med mindre diameter.

Arsak Neerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pd styk-
kene som skal sveises/kuttes.

Lasning Utfor en ngye rengjaring av stykkene for du utferer
sveisingen/skjaeringen.

Arsak Naerveer av fett, malerfarge, rust eller skitt pa mate-
rialene.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hgy kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.

Arsak Gal modus for utferelse av sveising/skjeering.

Lasning Utfar korrekte funksjoner for den type av skjgter
som skal sveises/kuttes.

Arsak Stykkene som skal sveises har ulike karakteristikker.

Lasning Utfer smgring for du utferer sveiseprosedyren.

Krakelering pa grunn av kjglighet

Arsak Der er fukt i stottematerialet.

Lasning Bruk alltid produkter eller materialer av hay kvalitet.
Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt
brukstilstand.
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Arsak
Lasning

Spesiell geometri i punktet som skal sveises/skjeeres.
Utfgr en forvarming av stykkene som skal sveises/
skjeeres.

Utfor en ettervarming.

Utfer korrekte funksjoner for den type av skjgter
som skal sveises/skjeeres.

Ikke ngl med a 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 a alltid arbeide
pa rene deler, fri for oksid, rust eller annet smuss.

Valg av elektrode

Diameteren pd elektroden som skal benyttes er avhengig av
materialets tykkelse, av posisjonen, av typen skjot og klargjaring
av stykket som skal sveises.

Elektroder med stor diameter krever hgy stram med pdfglgende
hgy termisk tilfarsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksomrade
Rutil, titandioksid (Ti O2) Enkel & bruke Alle posisjoner
Syre Hgy smeltehastighet  Flate

Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner

Valg av sveisestrom
Sveisestrammens omrdde for typen elektrode som benyttes
angis av produsenten pd elektrodenepakkene.

Tenning og opprettholdelse av buen

Den elektriske buen oppnds ved & gni elektrodens spiss pd delen
som skal sveises koblet til jordingskabelen, og ndr buen gnister,
trekkes elektroden tilbake til normal sveiseavstand.

For & forbedre tenningen av buen kan det generelt veere nyttig
med en gkning av strammen i begynnelsen sett i forhold til svei-
sestrgmmen (Hot Start).

Nar buen er tent begynner den midterste delen av elektroden a
smelte 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 svei-
sebadet, er det veldig nyttig a oke sveisestrammen en kort stund
for & smelte kortslutningen (Arc Force).

I tilfelle elektroden kleber til delen som skal sveises, anbefales det
a redusere kortslutningsstrammen til et minimum (antiklebing).

Utfaring av sveising

Helningsvinkelen for elektroden varierer alt etter antallet sveise-
strenger. Elektrodens bevegelse utfgres normalt med oscillasjo-
ner og med stopp pa 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 bar-
stes vekk i tilfelle det dreier seg om sprgtt metallslagg.

7.2 TIG-Sveising (kontinuerlig bue)

Fremgangsmdten for TIG-sveising (Tungsten Inert Gas) er basert
pa prinsippet av en elektrisk bue som gnistrer mellom en usmel-
telig elektrode (ren wolfram eller wolframlegering, med et smel-
tepunkt pa cirka 3370°C) og delen: En atmosfeere med inert gass
(argon) gjor at badet beskyttes.

For & unnga 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
madte a starte pd, med redusert innblanding av wolfram: Start
i lift, som ikke krever hgy frekvens, men en startsituasjon med
kortslutning ved lav strgm 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 &
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
sveisestremmer slik at du lettvint kan veksle mellom de to niva-
ene (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 fremfgringshastighet
og dermed lav termisk tilfarsel. 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 smel-
tepunkt som ligger over metallets.
Hay stram 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 nar det gjelder sveising

av stal, det veaere seg karbonstal eller stdllegeringer, for den farste

sveisestrengen pd rar og i den typen sveisinger som ma veere

seerdeles vellykkede sett fra et estetisk synspunkt.

Det kreves direkte polaritet (D.C.S.P).

Forberedelse av kantene
Fremgangsmdten krever en grundig rengjering av delene samt
en ngye forberedelse

Valg og forberedelse av elektrode

Vi anbefaler deg & bruke elektroder av torium-tungsten (2%
torium-rgdfarget) 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 pa figuren.

>

& stramomrade (A)
30 0-30
60-+90 30-120
90+120 120-250

Tilforselsmateriale

Tilfarselsstengene ma ha mekaniske egenskaper som tilsvarer de
som finnes i grunnmetallet.

Det frarddes & bruke strimler som er laget av grunnmetallet, idet
de kan veere urene grunnet bearbeidelsen og dermed gdelegge
sveisearbeidet.

Dekkgass
| praksis brukes bestandig ren argon (99.99%).

Sveisestrom | @ 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

| og med at TIG er en fremgangsmdte med sveert hgy termisk
konsentrasjon, er TIG-sveisingen seers egnet til sveising av mate-
rialer som har en meget stor evne til 4 lede varme, slik som kob-
ber. For TIG-sveising av kobber falg samme anvisninger som for
TIG-sveising av stdl eller spesielle instrukser.

Konsulter instruksjonshdndboken for systemet.
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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

SVH

GENERATOR

PIECE — 4\

Anlegg for manuell sveising

Strgmmen 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 & 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 overfgrt fra elektroden til arbeidsstykket. Den
forste metoden har definisjonen "OVERGANG VED HJELP
AV KORTSLUTNING (SHORT-ARC)” som produserer et lite
hurtigstorknet sveisebad hvor metallet overfares fra elektroden
til arbeidsstykket kun for et kort gyeblikk ndr elektroden er i
kontakt med sveisebadet. | denne tidsrammen kommer elek-
troden i direkte kontakt med sveisebadet, lager en kortslutning
som smelter trdden som derved avbrytes. Buen tennes igjen og
syklusen repeteres (Fig. 1a).

of Current

time.

o|Voltage

N
A

-
H b

)
aa
-

G:N%
b=
[be

BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Fig. 1b

SHORT-syklus (a) og SPRAY ARC (b) sveising

En annen metode for & oppnd overfgring av drdpene er
"OVERFORING MED SPRAYT (SPRAY-ARC)”, som gjar at det
dannes meget sma drdper som kan lgsne fra tuppen av trdden
og overfgres til sveisebadet giennom buestrammen (Fig. 1b).
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Sveiseparametrer

Buens synbarhet minker ngdvendigheten for operataren 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. A

5]
(=]

ARC VOLTAGE (V)
Y
S

100 200 300 400
CURRENT (A)

Fig. 2 Diagram for valg av beste arbeidskarakteristikk.

CURRENT (A)

12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34V .
. . SHORT-ARC 20V® | -
6 8 10 12 14 16

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

Fig. 3 Forhold mellom matehastighet og stramniva (fusjonskarak-
teristikk) 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
16 - 22 T8
SHORT - ARC
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 i skrdning
B b—
SEMI SHORT-ARC [ |
(overgangsomrade) [ e
gang . N
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A

Lav penetrasjon med
regulering til 200 A

Automatisk sveising
med flere turer

God penetrasjon
i skrdning

Bra penetrasjon, store

deponeringer pa tykke materialer

30 - 45

SPRAY - ARC

) N &

300 - 500 A 500 - 750

150 - 250 A 200 - 350 A

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 a
anbefale & bruke argon med tillegg pd 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%.

231




| bohlerwesng

by voestalpine

8 TEKNISK SPESIFIKASJON

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Strgmforsyningsspenning U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Treg linjesikring 16/20A 10/16A 16/20A
Kommunikasjonsbuss DIGITAL DIGITAL DIGITAL
Maksimal effekt absorbert (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Maksimal effekt absorbert (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Effektfaktor PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Yteevne (u) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maksimal absorbert strgm 11max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Faktisk strgm 11eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Bruksfaktor (40°C)
(x=30%) /- /- +/270A
(x=35%) -/270A - -
(x=40%) - -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) - 270A/- -
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Bruksfaktor (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Reguleringsomrdde 12 3-270A 3-270A 3-270A
Tomgangsspenning Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Beskyttelsesgrad IP IP23S IP23S IP23S
Isoleringsklasse H H H
Mal (Ixdxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Vekt 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Produksjonsnormer EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
Nettkabel 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2
Lengde pd nettkabel 5m 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 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

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 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Jokainen korjaus tai muutos ilman SELCO s.r.l.:n antamaa lupaa tekee tastd ilmoituksesta patemattdman.

Onara di Tombolo (PADOVA) SELCO s.r.l.:n

Lino Frasson
Chief Executive
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A Vilitoén vakava hengenvaara tai vaarallinen toiminta, joka voi aiheuttaa vakavan ruumiinvamman
'lll' Tarked neuvo, jota noudattamalla vdltetadn vahaiset vammat tai omaisuusvahingot

(‘_ Huomautukset tdman symbolin jdlkeen ovat padosin teknisid ja helpottavat tydskentelya




1 VAROITUS

Ennen tyoskentelya laitteella, varmista ettd olet luke-
&m nut ja ymmartanyt timan kéyttohjeen sisallon.

Ald tee muutoksia tai huoltotoimenpiteitd, joita ei
ole kuvattu tdssa ohjeessa.
Valmistajaa ei voida pitaa syyllisend henkil6- tai
omaisuusvahinkoihin, jotka aiheutuvat timan materiaalin huoli-
mattomasta lukemisesta tai virheellisestd soveltamisesta.

B Kaanny ammattitaitoisen henkilén puoleen epdsel-

vissd tapauksissa sekd koneen kayttoon liittyvissd

ongelmissa, my0s sellaisissa tapauksissa, joihin nais-
sd ohjeissa ei ole viitattu.

* Kaikkia laitteita tulee kayttdd ainoastaan siihen kayttoon,
mihin ne on tarkoitettu, niiden arvokilvessa ja/tai tdssa kaytto-
oppaassa olevien ohjeiden mukaisesti, noudattaen kansallisia
ja kansainvdlisia turvallisuusdirektiivejd. Kaikki muu kaytto
katsotaan sopimattomaksi ja vaaralliseksi, eikd valmistaja vas-
taa virheellisestd kaytostd johtuvista vahingoista.

1.1 Tyoskentelytila

e Tamd laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kayttoon
teollisessa ympdristossd.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd,
ettd laitetta on kaytetty kotitaloudessa.

Laitetta tulee kayttaa tiloissa, joiden ldmpétila on -10°C ja
+40°C valilla (+14°F ... +104°F ).

Laitetta tulee kuljettaa ja varastoida tiloissa, joiden ldmpétila
on -25°C ja +55°C vdlilla (-13°F.. 131°F).

Laitetta ei saa kdyttaa 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 kdyttda tiloissa, joiden suhteellinen kosteus on
yli 90%, 20°C:ssa (68°F).

Laitetta tulee kayttda korkeintaan 2000m (6500 jalkaa)
merenpinnan yldpuolella.

A

1.2 Kdyttajan ja ulkopuolisten henkil6iden suo-
jaaminen

Laitteistoa ei saa kayttda putkien sulattamiseen.
Laitetta ei saa kayttda akkujen ja/tai varaajien lataa-
miseen.

Laitetta ei saa kdyttad moottorien kdynnistimiseen.

Hitsausprosessissa (leikkauksessa) muodostuu hai-

tallisia sateily-, melu-, lampo- ja kaasupurkauksia.

Ly
K

Pukeudu suojavaatteisiin suojataksesi ihosi séteilyl-
ta, roiskeilta tai sulalta metallilta.

Tyovaatteiden tulee peittdd koko keho ja niiden
tulee olla:

- ehjat ja hyvakuntoiset

- palonkestavat

- eristavat ja kuivat

- kehonmy®étdiset, ilman kddnteitd

Kayta aina standardin mukaisia, kestavia ja vedenpi-
tavia jalkineita.

-
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Kayta aina standardin mukaisia, kuumalta ja séhkon
aiheuttamilta vaaroilta suojaavia kdsineita.

Aseta  palonkestdava vdliseind  suojaamaan
hitsaus(leikkaus)aluetta sateiltd, kipinoilta ja hehku-
///’ vilta kuona-aineilta.

Neuvo muita ldheisyydessé olevia henkiloita valttd-

madn katsomasta hitsausta (leikkausta) ja suojautu-
maan valokaaren sateilta tai sulametallilta.

Kayta silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopi-
vaa suojaa (vahintdadn NR10 tai enemman).

Kayta aina sivusuojilla varustettuja suojalaseja, var-
sinkin  poistettaessa hitsaus(leikkaus)kuonaa
mekaanisesti tai kasin.

Ald kiytd piilolinssejd.

Kayta kuulonsuojaimia jos hitsaustapahtuma (leik-
kaus) aiheuttaa melun kohoamisen haitalliselle
tasolle.

Q0D s

Jos melutaso ylittad lain asettaman ylarajan, erista

=

tyoskentelyalue ja varmista ettd alueelle tulevat
henkilot kayttavat kuulonsuojaimia.

Esta kasien, hiusten, vaatteiden ja tyovalineiden
kosketus liikkuviin osiin, kuten:

- puhaltimet

- hammaspyorat

- rullat ja akselit

- lankakelat

o Al kdytd hammaspyorid langansyéttolaitteen allessa toimin-
nassa.

* Laitteeseen ei saa tehda minkdanlaisia muutoksia.
Langansyo6ttoyksikon suojalaitteiden poistaminen on erittdin
vaarallista eika valmistaja vastaa tdstd aiheutuvista henkil6- tai
esinevahingoista.

* Sivupaneelit on pidettava aina suljettuina hitsaustoimenpitei-
den (leikkaus) aikana.

Pidd kasvot loitolla mig/mag polttimesta langan sy6-
ton ja ohjauksen ajan. Ulostuleva lanka voi aiheut-
taa vakavia vammoja kasiin, kasvoihin ja silmiin.

Pidd kasvot loitolla PLASMA-polttimesta. Antovirran
virtaaminen voi aiheuttaa vakavia vammoja kasiin,
kasvoihin ja silmiin.

Al koske juuri hitsattuja (leikkattuja) kappaleita,
kuumuus voi aiheuttaa vakavia palovammoja tai
-haavoja.

B 4r A

* Noudata edelldkuvattuja varotoimenpiteitd myos hitsauksen
(leikkauksen) jalkeisissa toimenpiteissd, silld jadhtyvista tyo-
kappaleista saattaa irrota kuonaa.

* Tarkista, ettd poltin on jadhtynyt ennen huolto- tai tyoskente-
lytoimenpiteiden aloittamista.
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Tarkista, etta jadhdytysyksikko on sammutettu ennen
kuin irrotat jadhdytysnesteen syotto- ja takaisinvirta-
usletkut. Ulostuleva kuuma neste voi aiheuttaa
vakavia palovammoja tai -haavoja.

>
>
L
-

Pidd ensiapupakkaus aina lahettyvilla.
Ald aliarvioi palovammojen tai muiden loukkaantu-
misten mahdollisuutta.

Ennen kuin poistut tyopaikalta, varmista tyosken-
telyalueen turvallisuus henkilo- ja esinevahinkojen
valttdmiseksi.

>+

9 1.3 Suojautuminen hoyryilta ja kaasuilta
Q

1)

* Hitsauksen (leikkauksen) muodostamat savut, kaasut ja polyt
voivat olla terveydelle haitallisia.
Hitsauksen (leikkauksen) aikana muodostuneet héyryt saatta-
vat madratyissd olosuhteissa aiheuttaa syopaa tai vahingoittaa
sikiota raskauden aikana.

Pida kasvot loitolla hitsauksessa (leikattaessa) muodostuneista
kaasuista ja hoyryista.

Jarjesta kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneel-
linen, tyoskentelytilaan.

* Jos ilmanvaihto ei ole riittavd, on kéytettava kaasunsuodatti-
min varustettuja hengityksensuojaimia.

Ahtaissa tiloissa hitsattaessa (leikattaessa) tulisi ty6toverin val-
voa hitsausty6ta ulkopuolelta.
Ald kdyta happea ilmanvaihtoon.

Varmista ilmanvaihdon tehokkuus tarkistamalla saannollisesti,
ettei myrkyllisten kaasujen maara ylita turvallisuussadnnoksis-
sd esitettyd rajaa.

Muodostuneiden hoyryjen madrd ja vaarallisuus voidaan
madritelld kdytettavan perusmateriaalin, lisdaineen, sekd hit-
sattavien kappaleiden puhdistukseen ja rasvanpoistoon mah-
dollisesti kaytettyjen aineiden perusteella.

Al hitsaa (leikkaa) tiloissa, joissa kdytetddn rasvanpoisto- tai
maaliaineita.

Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on
hyva ilmankierto.

q=|1.4 Tulipalon tai rdjihdyksen ehkaisy

* Hitsausprosessi (leikkaus) saattaa aiheuttaa tulipalon ja/tai
rajahdyksen.

* Tyhjennd tydalue ja ymparistd kaikesta tulenarasta tai palo-
herkdstd materiaalista ja esineistd.
Helposti syttyvien materiaalien tulee olla vahintaan 11 metrin
(35 jalkaa) etdisyydella hitsaustilasta, tai asianmukaisesti suo-
jattuina.
Kipinat ja hehkuvat hiukkaset voivat helposti sinkoutua ympa-
ristbon myos pienistd aukoista. Varmista tarkoin henkildiden
ja esineiden turvallisuus.

e Al4 hitsaa (leikkaa) paineistettujen sailividen paalla tai lahei-
syydessa.
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* Ali tee hitsaustoita siiliossa tai putkessa.
Ole erittdin tarkkana hitsatessasi putkia ja sailioitd, myos
silloin, kun ne ovat avoimia, tyhjennettyjd ja hyvin puh-
distettuja. Kaasun, polttoaineen, 6ljyn tai muiden vastaavien
aineiden jadnnokset voivat aiheuttaa rdjahdyksia.

* Al hitsaa (leikkaa) tilassa, jonka ilmapiirissd on pélyja, kaasuja
tai rdjahdysalttiita hoyryja.

Tarkista hitsaustapahtuman péatteeksi, ettei jannitteinen piiri
padse vahingossa koskettamaan maadoituspiiriin kytkettyja osia.

Sijoita tulensammutusmateriaali ldhelle tydaluetta.

1.5 Kaasupullojen turvallinen kaytté

Suojakaasupullot siséltavédt paineenalaista kaasua ja voivat
rajahtdd huonoissa kuljetus-, sdilytys- ja kdyttdolosuhteissa.

Kaasupullot tulee kiinnittad pystyasentoon seindlle tai muu-
hun telineeseen, jotta ne olisivat suojattuina kaatumiselta ja
mekaanisilta iskuilta.

Suojakuvun on aina oltava suljettuna kun pulloa siirretaan,
kun se otetaan kayttoon ja kun hitsaustoimenpiteet ovat paat-
tyneet.

* Suojaa kaasupullot suoralta auringonsateilylta, akillisilta lam-
potilanmuutoksilta, seka erittdin korkeilta tai alhaisilta ldampo-
tiloilta. Al4 sijoita kaasupulloja erittdin korkeisiin tai alhaisiin
lampdatiloihin.

Kaasupullot eivat saa joutua kosketuksiin liekkien, sahkokaa-
rien, polttimien tai elektrodinpitimien, eikd hitsauksen muo-
dostamien hehkuvien sateiden kanssa.

Pida kaasupullot etdalla hitsauspiiristd seka kaikista muista
virtapiireistd.

* Pidd kasvosi etddllda kaasun ulostulopisteestd kaasupullon
venttiilid avattaessa.

Sulje venttiili aina tyoskentelyn paatyttya.

Ala koskaan hitsaa (leikkaa) paineenalaisen kaasun sailiota.

Al ikina kytke paineilmapulloa suoraan laitteen paineenalen-
nusventtiiliin! Paine saattaa ylittdd paineenalennusventtiilin
kapasiteetin ja aiheuttaa rdjahdyksen!

—_ o | 1.6 Suojaus sihkoiskulta
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* Sahkoisku voi johtaa kuolemaan.

* Ald koske hitsaus-/leikkauslaitteen sis- tai ulkopuolella olevia
jannitteisia osia laitteen ollessa virtaldhteeseen kytkettynd
(polttimet, pihdit, maadoituskaapelit, elektrodit, rullat ja kelat
on kytketty sdhkoisesti hitsauspiiriin).

* Varmista hitsauslaitteen ja sen kdyttdjan sahkoinen eristys
kdyttamalld tasoja ja alustoja, jotka on riittdvasti eristetty
potentiaalista maan ja maadoituksen suhteen.

* Varmista, ettd laite liitetdadn oikein pistokkeeseen seka verk-
koon, joka on varustettu suojamaajohtimella.

* Ald koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidinti samanaikai-
sesti.
Jos tunnet sdahkoiskun, keskeytd hitsaustoimenpiteet (leikkaus)
valittomasti.




Kaaren sytytys- ja vakauslaite on suunniteltu kdsin
tai mekaanisesti ohjattuun kayttoon.

-
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* Laitteen sisdisten ja ulkoisten kaapelien ldpi kulkeva hitsaus-
virta muodostaa sahkdmagneettisen kentan hitsauskaapelien
sekd itse laitteen ldheisyyteen.

Poltin- tai hitsauskaapelien pituuden lisadminen yli
8 metriin lisdd sahkoiskun riskid.

1.7 Sahkomagneettiset kentit ja hairiot

» Sdhkomagneettiset kentdt saattavat vaikuttaa sellaisten hen-
kiloiden terveydentilaan, jotka altistuvat niille pitkdaikaisesti
(vaikutusten laatua ei vield tunneta).

Sdhkomagneettiset kentdt saattavat aiheuttaa toimintahdiri-
o6itd muihin laitteisiin, esimerkiksi sydamentahdistimeen tai
kuulolaitteeseen.

k4

EMC-laiteluokitus standardin EN/IEC 60974-10 mukaisesti
(Ks. arvokilpi tai tekniset tiedot)

Luokan B laite tdyttdd sdhkomagneettisen yhteensopivuuden
vaatimukset teollisuus- ja asuinymparistdssda, mukaan lukien
asuintalot, joissa sahkonjakelu tapahtuu julkisen matalajannite-
verkon kautta.

Luokan C laitetta ei ole tarkoitettu kaytettdvéksi asuintaloissa,
joissa sdhkonjakelu tapahtuu julkisen matalajanniteverkon kaut-
ta. Luokan A laitteiden sdhkomagneettisen yhteensopivuuden
saavuttaminen voi olla vaikeaa niissa olosuhteissa johtuvien ja
sateilevien hairididen takia.

Henkiloiden, joilla on syddmentahdistin, taytyy
ensin keskustella ldikarin kanssa, ennen kuin voivat
mennd hitsauslaitteen ldheisyyteen kaarihitsauksen
tai plasmaleikkauksen aikana.

Asennus, kdytto ja alueen tarkistus

Tama laite on valmistettu yhdenmukaistettua standardia
EN60974-10 noudattaen ja on luokiteltu “A LUOKKAAN".
Tama laite on suunniteltu vain ammattimaiseen kayttoon teolli-
sessa ympadristdssd.

Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siita, etta
laitetta on kdytetty kotitaloudessa.

Laitteen kayttdjan tulee olla alan ammattilainen, joka
Ia on vastuussa laitteen asennuksesta ja sen kaytosta
ag valmistajan ohjeita noudattaen. Kaikissa tapauksissa

sahkomagneettisia hdiri6itd on vaimennettava niin
paljon, etteivdt ne endd aiheuta haittaa.

Kaikissa tapauksissa sahkdmagneettisia hdiriéitd on

(((.’)) vaimennettava niin paljon, etteivat ne endd aiheuta

haittaa.

Ennen laitteen asennusta kéyttdjan on arvioitava
sahkomagneettiset ongelmat, jotka mahdollisesti
voivat tulla esiin ldhiympdristossa, keskittyen erityi-
sesti_ henkiloiden terveydentilaan, esimerkiksi hen-
kiloiden, joilla on syddntahdistin tai kuulokoje.

—~—
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Verkkojannitevaatimukset (Ks. tekniset tiedot)
Suuritehoiset laitteet saattavat, sihkoverkosta otettavan ensio-
virran takia, vaikuttaa verkkojannitteen laatuun. Siksi suurinta
sallittua verkkoimpedanssia (Zmax) tai pieninta sallittua sy6ton
(Ssc) kapasitanssia koskevia liitantarajoituksia tai -vaatimuksia
saattaa olla voimassa liittyméssa julkiseen verkkoon (liitanta-
piste, PCC) joitakin laitetyyppeja koskien (ks. tekniset tiedot).
Talloin on laitteen asentajan tai kayttdjan vastuulla varmistaa,
tarvittaessa yhdessa sahkoyhtion edustajan kanssa, ettd laitteen
kytkeminen on luvallista.

Hairiotapauksissa voi olla vélttamatonta ottaa kdyttoon pitem-
mdlle menevid turvatoimia kuten suojaerotusmuuntaja. On
myo6s harkittava pitadko sahkonsyottojohdot suojata.

Hitsaus-ja leikkauskaapelit

Sahkémagneettisten kenttien vaikutuksen vahentamiseksi:

- Kelaa maadoituskaapeli ja voimakaapeli yhdessd ja kiinnita
mahdollisuuksien mukaan.

- Al4 kelaa hitsauskaapeleita kehosi ympirille.

- Ald mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin viliin (pida
molemmat samalla puolella).

- Kaapelit on pidettdva mahdollisimman lyhyina ja lahella toisi-
aan, ja niiden tulee olla maassa tai ldhelld maatasoa.

- Aseta laite madratyn valimatkan padhan hitsausalueesta.

- Kaapelit tulee sijoittaa etadlle muista mahdollisista kaapeleista.

Maadoitus

Hitsaus(leikkaus)laitteiston ja sen ldheisyydessa olevien metallio-
sien maakytkentd on varmistettava. Suojamaadoituskytkentd on
tehtdva kansallisten maardysten mukaisesti.

Tyostettavan kappaleen maadoittaminen

Mikali tyostettdvdaa kappaletta ei ole maadoitettu sahkoisten
turvatoimien tai kappaleen koon tai sijainnin vuoksi, tyostetta-
vin kappaleen maadoitus saattaa vahentdd siahkomagneettisia
padstoja.

On tarkedd ymmadrtad, ettd maadoitus ei saa lisitd onnetto-
muusriskid eikd vahingoittaa sahkoisid laitteita. Maadoitus on
tehtava kansallisten maaraysten mukaisesti.

Suojaus

Ympariston muiden kaapeleiden ja laitteistojen valikoiva suoja-
us voi vahentda hairiongelmia.

Koko hitsaus(leikkaus)laitteiston suojaus voidaan ottaa huomi-
oon erikoissovellutuksissa.

S

1P23S

- Kotelo on suojattu lapimitoiltaan 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 sisadnpadsy laitteiston liikkuvien osien ollessa liikkeessa.

1.8 IP-luokitus
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2 ASENNUS

Ainoastaan valmistajan valtuuttama henkilosto
saa suorittaa asennuksen.

Varmista asennuksen aikana, ettd generaattori on
irti syottoverkosta.

(o &4

Virtaldhteita ei saa kytkea toisiinsa (sarjaan tai
Ill rinnan).

(

2.1 Nosto, kuljetus ja purkaus

- Laitteessa on kahva, jonka avulla sitd voidaan kuljettaa kddessa.

- Laitteessa ei ole erityisid nosto-osia. Kayta haarukkanostinta,
noudattaen darimmadistd varovaisuutta, jotta generaattori ei
pdase kallistumaan.

Ali koskaan aliarvioi laitteen painoa, katso kohta
Tekniset ominaisuudet.

>

Ala koskaan kuljeta laitetta tai jita sitad roikku-
maan niin, etta sen alla on ihmisia tai esineita.

Ali anna laitteen kaatua ilidka pudota voimalla.

Q&=

Kahvaa ei saa kdyttad nostamiseen.
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2.2 Laitteen sijoitus

Noudata seuraavia sadntoja:

- Varmista helppo péasy laitteen sddtoihin ja liitantoihin.

- 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 liitantaa varten.
Laitteen virransyotto voi olla:

- 400V kolmivaiheinen

- 230V kolmivaiheinen

HUOMIO: ihmis- ja laitevahingoilta saastymisek-
si on hyva tarkastaa valitun verkon jannite ja
sulakkeet ENNEN laitteen liittamista verkkoon.
Lisdksi tulee varmistaa, ettd kaapeli liitetadan

A

maadoitettuun pistorasiaan.

Laitteiston toiminta taataan jannitteille, jotka sijoit-
tuvat =15% nimellisarvosta; (esim.: Vnom 400V
tyoskentelyjdnnite on 320V - 440V).

%

Laitteen virransyottd voidaan suorittaa generaattori-
koneikolla, mikali se takaa stabiilin sy6ttdjannitteen
+15% valmistajan ilmoittamaan nimellisjannittee-
seen nahden, kaikissa mahdollisissa toimintaolosuh-

i?

teissa ja generaattorista saatavalla Maksimiteholla.

Yleensa suositellaan kaytettaviksi generaattori-
koneikkoja, joiden teho on yksivaiheisessa 2
kertaa suurempi kuin generaattorin teho ja 1.5

%

kertaa suurempi kolmivaiheisessa.




On suositeltavaa kayttaa elektronisesti saadettyja
(t generaattorikoneikkoja.

Kayttdjien suojelemiseksi laite on maadoitettava
kunnolla. Syottokaapeli on varustettu johtimella
(kelta-vihred) maadoitusta varten, joka on liitettava
— maadoitettuun pistorasiaan.

Sahkoasennusten pitaa olla ammatillisesti pate-
van sdhkoasentajan tekemia ja voimassa olevien
maadrdysten mukaisia.

Generaattorin verkkokaapeli on varustettu kelta/vihreilla
johtimella, joka on AINA kytkettiva suojamaadoitukseen.
Tata kelta/vihreda johdinta ei saa KOSKAAN kayttaa yhdessa
muiden jannitejohdattimien kanssa.

Varmista laitteen maadoitus ja pistokkeiden kunto.

Kayta ainoastaan pistokkeita, jotka tayttavat turvallisuus-
maaraykset.

' 2.4 Kayttoonotto

Kytkennit puikkohitsaukseen (MMA)

Liittiminen kuvan mukaan antaa tulokseksi vas-

tanapaisuudella tapahtuvan hitsauksen. Jotta voi-
(t daan hitsata negatiivisilla navoilla, on tarpeen
tehda kytkenta kaanteisesti.

B3 @

- Kiinnitd maadoituskiinnikkeen (1) liitin virtalahteen miinusna-
paan (-) (2).

- Kiinnita elektrodipuikkopihdin (3) liitin virtalahteen plusna-
paan (+) (4).

' bohlerweliding
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Kytkennit TIG-hitsaukseen

®
- Kiinnita maadoituskiinnikkeen (5) liitin virtalahteen plusna-
paan (+) (6).
- Kiinnita TIG-polttimen liitin (7) virtalahteen poltinliittimeen (8).
- Kiinnita erikseen kaasuhitsauspolttimen letkun  liitinkappale
kaasunjakeluun.

Suojakaasun virtausta saadetdin yleensa poltti-
(t messa sijaitsevalla saatimella.

Liitinta MIG/MAG hitsausta varten

- Kytke MIG/MAG-poltin liittimeen (9), huolehtien kiinnitysren-
kaan kiertamisesta tiukasti kiinni.

- Kiinnita polttimen jaghdytysaineen takaisinvirtausletku (punai-
nen) liitantadan/kytkentaan (10) (punainen - symboli 6).

- Kiinnita polttimen jadhdytysaineen syottoletku (sininen) liitan-
taan/kytkentaan (11) (sininen - symboli (@Y.

- Kytke voimansiirtokaapeli (12) positiivisesti kytkinrasiaan (13)
napaisuuden vaihtoa varten (ks. "Napaisuuden vaihto").

- Kytke merkinantokaapeli (14) generaattorin (15) etupddssa
olevaan liittimeen.

- Liitd maadoituspihtien liitin (16) virtaldhteen miinusliittimeen
() (7).
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- Tarkista, ettd rullan uurre on sama kuin haluamasi langan
halkaisija.

- Avaa letkukelalaitteen puolan ruuvi (18) ja aseta puola.
Aseta myos kelan tappi oikein, tyonnd kela paikalleen, laita
rengasmutteri (18) takaisin ja saada kitkaruuvi (19).

- Irrota hammaspyoramoottorin vetolaitteen tuki (20) ujutta-
malla langan paan kuidunohjaimen ohjausholkkiin ohjaten
sen rullaan, polttimen liittimeen. Pysdyta vetolaitteen tuki
tarkastaen, etta lanka on mennyt rullien uurteiden sisélle.

- Paina langansy6ton painiketta langan asentamiseksi poltti-
meen.

- Liitd kaasuletku takaosan liitantaan.

- Saatele kaasuvirtausta nostamalla se mdardsta 5 I/min maa-
raan 20 I/min.

Napaisuuden vaihto

Tamadn laitteen avulla voidaan yksinkertaista napaisuuden
valintaa (normaali tai kadnteinen) kayttamdlld hitsata kaikkia
markkinoilla olevia hitsauslankoja.

Kadnteinen napaisuus: polttimen voimakaapeli (21) on kytket-
ty kytkentdrasian plusnapaan (+) (22). Maadoituksen voimakaa-
peli (23) on kytketty kytkentdrasian miinusnapaan (-) (24).

Normaali napaisuus: polttimen voimakaapeli (25) on kytketty
kytkentdrasian miinusnapaan (-) (26). Maadoituksen voimakaa-
peli (27) on kytketty kytkentdrasian plusnapaan (+) (28).

Ennen toimitusta laite on asetettu kddnteiselle napaisuudelle!

240

3 LAITTEEN ESITTELY

3.1 Yleista

URANOS 2700 SMC ovat vakiovirta-vaihtosuuntaajia, jotka on
kehitetty elektrodi- (MMA), MIG/MAG Standard.

Ne ovat tdysin digitaalisia moniprosessorijédrjestelmid (tietojen kasit-
tely DSP:ssd ja tiedonsiirto CAN-vdyldn kautta) ja tayttavét opti-
maalisesti useimpien hitsaussovellusten asettamat vaatimukset.

3.2 Etuohjauspaneeli
123 4 5

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

12

13

bohler|=<na

URANOS 2700 SMC Smart

Jannitteenalennin VRD
Nayttdd, ettd laitteen tyhjdkayntijannitettd sadadetaan.

Yleishalytys
lImaisee mahdollisen suojalaitteiden laukeamisen, esi-
merkkind lampdsuoja.

Virta paalla
lImaisee jannitteen olemassaolon laitteen ldhtoliitan-
noissd.

B8 6

7-segmenttindytto

Mahdollistaa hitsauskoneen parametrien nayton kayn-
nistyksen aikana, asetusten, virta- ja jannitelukemien
nayton hitsauksen aikana sekd halytysten ilmaisun.

Paasaatovipu (URANOS...Classic)

Mahdollistaa padsyn asetustilaan hitsausparametrien
valintaa ja asettamista varten.

Mahdollistaa langan syéttdnopeuden portaattoman saadon.
Mahdollistaa langan syé6tténopeuden portaattoman
saadon.

Mahdollistaa hitsausvirran saadon (MMA).
Mahdollistaa hitsausvirran todellisen arvon nayton.

©® O
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Paasaatovipu (URANOS...Classic)

Mahdollistaa kaarijannitteen saadon.

Mahdollistaa kaaren pituuden saadon hitsauksen aikana.
Korkea jannite = pitkd kaari

Matala jannite = lyhyt kaari

Minimi 5V, Maksimi 55.5V

Paasaatovipu (URANOS...Smart)

Mahdollistaa péadsyn asetustilaan hitsausparametrien
valintaa ja asettamista varten.

Mahdollistaalangan nopeudensaadon MIG-kasihitsausta
varten ja synergian korjauksen synergista MIC-
hitsausta O varten.

Mahdollistaa langan syéttonopeuden portaattoman
saadon.

Mahdollistaa hitsausvirran saéadon (MMA).
Mahdollistaa hitsausvirran todellisen arvon nayton.

Paasaatovipu (URANOS...Smart)

Mahdollistaa kaarijannitteen saadon.

Mahdollistaa kaaren pituuden saadon hitsauksen aikana.
Korkea jannite = pitkd kaari

Matala jannite = lyhyt kaari

Minimi 5V, Maksimi 55.5V

Hitsausmenetelmat

Elektrodihitsaus (MMA)

2 vaihetta (MIG/MAG)

Kahdessa vaiheessa painikkeen painaminen kaynnistaa
kaasuvirtauksen, kytkee jannitteen lankaan ja kaynnis-
tad langansyoton; vapautettaessa painike kaasu, jannite
ja langansyotto katkeavat.

4 vaihetta (MIG/MAG)

Neljassa vaiheessa painikkeen ensimmdinen painallus
kdynnistaa kaasuvirtauksen, jolloin annetaan manuaali-
nen esikaasu; painikkeen vapauttaminen kytkee jannit-
teen lankaan ja kdynnistda langansyéton.

Seuraava painallus pysdyttdd langansyoton ja kaynnistad
lopetusprosessin, jolloin virta palautuu nollaan; painik-
keen vapauttaminen katkaisee lopuksi kaasuvirtauksen.

Synergia (URANOS...Smart)
Mahdollistaa manuaalisen MIG 2 tai synergisen MIG
prosessin valinnan asettamalla hitsattava materiaali.

Manuaalinen MIG/MAG-prosessi.

Synerginen MIG/MAG-prosessi, hiiliterdksen hitsaus.

Synerginen MIG/MAG-prosessi, ruostumattoman terak-
sen hitsaus.

Synerginen MIG/MAG-prosessi, alumiinin hitsaus.

Synerginen MIG/MAG-prosessi, taytelanka.

Langan halkaisija (URANOS...Smart)
Mahdollistaa synergiassa kdytettavan langan halkaisijan
(mm) valinnan.

 bohlerysdns
12 Langan syotto
Mahdollistaa langan kasisyoton ilman kaasua ja virtaa
langassa.
Mahdollistaa langan asettamisen poltinrunkoon hitsauk-
sen valmisteluvaiheissa.

Kaasutestipainike

Mahdollistaa kaasupiirin tyhjentamisen epdpuhtauksista
seka kaasun paineen ja virtauksen esisdédadon hitsauste-
hoa kytkematta.

® @°

Induktanssi

Mahdollistaa hitsauspiirin sarjainduktanssin elektroni-
sen saadon.

Matala induktanssi = herkasti reagoiva kaari (enemman
roiskeita).

Korkea induktanssi = hitaammin reagoiva kaari (vahem-
man roiskeita).
Minimi -30, Maksimi +30, oletus syn

15 Soft start (URANOS...Classic)

Sen avulla voidaan sadtad langansyottonopeus sytytysta
edeltdvissd vaiheissa.

lImaistaan asetetun langansyéttonopeuden %-madrdna.

Mahdollistaa hitaamman aloituksen, joka on pehmeam-
pi ja lahes roiskeeton.

Minimi 10%, Max 100%, Oletus 50%

Burn back (URANOS...Classic)

Sen avulla voidaan saitad langan palamisnopeus, esta-
en kiinnitarttuminen hitsauksen lopussa.

Polttimen ulkopuolisen langan pituutta voidaan saataa.
Minimi -2.00, Max +2.00, Oletus syn

@D

3.3 Set up

Sen avulla voidaan suorittaa lisdparametrien asetus ja sdato hit-
sauslaitteen kayton helpottamiseksi ja tarkentamiseksi.

Set up parametrit on jdrjestetty valitun hitsausmenetelman
mukaisesti, ja niilld on numeerinen koodi.

Set up parametrien valikkoon pddstdan painamalla kooderi-
nappadintd 5 sekunnin ajan.

Halutun parametrin valinta ja sdat6: tapahtuu kaantamalla
kooderia kunnes parametrin numeerinen koodi saadaan nayt-
toon. Kun nyt painetaan kooderi-ndppdintd, saadaan nayttéén
valitun parametrin asetusarvo ja saato.

Poistuminen set up'ista: "sddto" lohkosta poistutaan painamalla
uudelleen kooderi-nappdinta.

Set up'ista poistutaan siirtymdlld parametriin "O" (tallenna ja
poistu) sekd painamalla kooderi-ndppainta.

3 3.1 Set up parametrlen luettelo (MMA)
Tallenna ja poistu
Sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja poistua set

up'ista.

1 Reset
Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen
Oletusihin.

3 Hot start

Kuumakdynnistyksen (Hot start) arvon sdaté puikko-
hitsauksessa. Silla saadaan "kuuma" kaynnistys kaaren
sytytysvaiheessa, mika helpottaa aloitustoimenpiteita.
Parametrin asetus prosentteina (%) hitsausvirrasta.
Minimi Off, Max 500%, Oletus 80%

7 Hitsausvirta
Hitsausvirran sdato.
Parametrin asetus Ampereissa (A).
Minimi 3A, Max Imax, Oletus T00A
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Arc force

Kaaritehon (Arc force) arvon sddto puikkohitsauksessa.
Sen avulla hitsauksessa saadaan energinen dynaaminen
vastus, mika tekee hitsaamisen helpoksi.

Kaarivoiman arvon lisadminen vahentda elektrodin tart-
tumisriskid.

Parametrin asetus prosentteina (%) hitsausvirrasta.
Minimi Off, Max 500%, Oletus 30%

Dynamic power control (DPC)

Mahdollistaa halutun V/I-kdyréan valinnan.

I = C Vakiovirta
Kaaren korkeuden lisiamisella tai vihentamiselld ei ole
vaikutusta vaadittavaan hitsausvirtaan.

(‘ Emédksinen, Rutiili, Haponkestdva puikko, Terds,

Valurauta

1+ 20* Laskevan rampin ohjaus

Kaaren korkeuden lisadminen aiheuttaa hitsausvirran
pienenemisen (ja pdinvastoin) annetun arvon mukaises-
ti vélilla 1 - 20 ampeeria voltille.

(‘ Selluloosa, Alumiini

P = C* Vakioteho

Kaaren korkeuden lisdédminen aiheuttaa hitsausvirran
pienenemisen (ja pdinvastoin) seuraavan kaavan mukai-
sesti: V.I = K.

(t Selluloosa, Alumiini
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Synergia MMA

Voidaan asettaa paras valokaaren dynamiikka valitse-
malla elektrodityyppi:

1 Standard (Emaksinen/Rutiili)

2 Selluloosa

3 Terds

4 Alumiini

5 Valurauta

Oletus standard (1)

Kaaren oikean dynamiikan valinta mahdollistaa
Maksimihyédyn saamisen laitoksen potentiaalista par-
haan mahdollisen hitsaustehon saavuttamiseksi.
Taydellistd hitsattavuutta kaytettavalla elektrodilla ei
voida taata (hitsattavuus riippuu tarvikkeiden laadusta
ja niiden sdilytyksestd, kdytto- ja hitsausolosuhteista,
useista mahdollisista kdyttokohteista jne.).

Valokaaren irrotusjdnnite

Voidaan asettaa jannitteen arvo, jossa séhkoinen valo-
kaari sammuu.

Helpottaa toimintoja eri olosuhteissa. Esimerkiksi piste-
hitsausvaiheessa, valokaaren alhaisen irrotusjannitteen
ansiosta liekki sammuu vahemman elektrodin irtaantu-
essa kappaleesta. Nain roiskeet, palamiset ja kappaleen
hapettuminen ovat vahdisempia.

Korkeaa jannitettd vaativia elektrodeja kaytettdessd,
tulee sen sijaan asettaa korkea raja, jotta valokaari ei
sammu hitsauksen aikana.

%

Ala koskaan aseta generaattorin tyhjikayntijanni-
tettd korkeampaa irrotusjannitetta.
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Parametrin asetus Volteissa (V).
Minimi OV, Maksimi 99.9V, Oletus 57V
500  Mahdollistaa halutun graafisen kayttoliittyman valinnan.
Mahdollistaa paasyn korkeammille asetustasoille:
USER: kayttdja
SERV: huolto
vaBW: vaBW
551  Lock/unlock
Mahdollistaa paneelin sadtimien lukitsemisen ja salasa-
nan asettamisen (katso kappale “Lukitus/vapautus”).
601  Saatoaskel
Mahdollistaa parametrin sdadon kayttajan haluamin
saatoaskelin.
Minimi 1, Maksimi Imax, oletus 1
602  Ulkoinen parametri CH1
Mahdollistaa ulkoisen parametrin 1 hallinnan (minimi-
arvo).
603  Ulkoinen parametri CH1
Mahdollistaa ulkoisen parametrin 1 hallinnan (maksimi-
arvo).
751  Virtalukema
Mahdollistaa hitsausvirran todellisen arvon nayton.
Mahdollistaa hitsausvirran nayttdtavan asettamisen.
752  Jannitelukema
Mahdollistaa hitsausjénnitteen todellisen arvon nayton.
Mahdollistaa hitsausjdnnitteen nayttdtavan asettamisen.
852  TIG DC LIFT START salliminen
On=Kytketty, Off=Ei kytketty

b > 7=
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3.3.2 Set up parametrien luettelo (MIG/MAG)
(URANOS...Classic)
0 Tallenna ja poistu
Sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja poistua set
up'ista.
1 Reset
Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen
Oletusihin.
3 Langan nopeus
Mahdollistaa langan syétténopeuden saadon.
Minimi 0.5 m/min, Maksimi 22 m/min, oletus 1.0m/
min
7 Jannite
Mahdollistaa kaarijannitteen saadon.
Mahdollistaa kaaren pituuden saadon hitsauksen aikana.
Korkea jannite = pitka kaari
Matala jannite = lyhyt kaari
Minimi 5V, Maksimi 55.5V
10 Kaasun esivirtaus
Sen avulla voidaan asettaa ja sadtdd kaasun virtaus
ennen valokaaren sytytysta.
Sen avulla voidaan ladata kaasu polttimeen ja valmistel-
la tyoskentelytila hitsausta varten.
Minimi off, Max 25 sek., Oletus 0.1 sek.
11 Soft start
Sen avulla voidaan sddtda langansyottonopeus sytytystd
edeltdvissd vaiheissa.
[Imaistaan asetetun langansyéttonopeuden %-madrana.
Mahdollistaa hitaamman aloituksen, joka on pehmedm-
pi ja lahes roiskeeton.
Minimi 10%, Max 100%, Oletus 50% (syn)
12 Moottorin ramppi
Sen avulla voidaan asettaa asteittainen kulku langan
nopeuden vdlille sytytyksessa ja hitsauksessa.
Minimi off, Max 1.0 sek., Oletus off
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Burn back

Sen avulla voidaan sdataa langan palamisnopeus, estien
kiinnitarttuminen hitsauksen lopussa.

Polttimen ulkopuolisen langan pituutta voidaan saataa.
Minimi -2.00, Max +2.00, Oletus syn

Kaasun jalkivirtaus

Sen avulla voidaan asettaa ja sddtdd kaasun virtaus hit-
sauksen lopussa.

Minimi off, Max 10 sek., Oletus 2 sek.

Kiinnihitsaus

Sen avulla voidaan kdynnistda "kiinnihitsaus" ja maaritel-
ld hitsausaika.

Minimi 0.1 sek., Max 25 sek., Oletus off
Pysahdyspiste

Sen avulla voidaan kaynnistad "pysahdyspiste" seka
mdadritelld hitsausten valinen taukoaika.

Minimi 0.1 sek., Max 25 sek., Oletus off

Induktanssi

Mahdollistaa hitsauspiirin sarjainduktanssin elektronisen
saadon.

Mahdollistaa nopeamman tai hitaamman kaaren saa-
vuttamisen hitsaajan liikkeiden ja hitsauksen luonnolli-
sen epdvakauden kompensoimiseksi.

Matala induktanssi = herkasti reagoiva kaari (enemman
roiskeita).

Korkea induktanssi = hitaammin reagoiva kaari (vahem-
mdn roiskeita).

Minimi -30, Maksimi +30, oletus syn

XE (Easy-toiminto)

Ei kaytetty

XA (Advanced-toiminto)

Hitsaus kasisaadolla.

Mahdollistaa hitsausparametrien késisaadon.

XP (Professional-toiminto)

Mahdollistaa hitsausparametrien kasisaadon.
Mahdollistaa jérjestelman muistissa olevien esiasetusten
kayton.

Jarjestelmén tarjoamien alkuasetusten muuttaminen ja
korjaaminen on mahdollista.

Mahdollistaa padsyn korkeammille asetustasoille:
USER: kayttdja

SERV: huolto

vaBW: vaBW

Lock/unlock

Mahdollistaa paneelin sadtimien lukitsemisen ja salasa-
nan asettamisen (katso kappale “Lukitus/vapautus”).
Saatoaskel

Mahdollistaa parametrin sdadon kayttdjan haluamin
sadtdaskelin.

Minimi 1, Maksimi Imax, oletus 1

Ulkoinen parametri CH1

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 1 hallinnan (minimi-
arvo).

Ulkoinen parametri CH1

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 1 hallinnan (maksimi-
arvo).

Ulkoinen parametri CH2

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 2 hallinnan (maksimi-
arvo).

Ulkoinen parametri CH2

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 2 hallinnan (maksimi-
arvo).

—~—
 bohlerysens
705  Piirin resistanssin kalibrointi
Mahdollistaa jérjestelman kalibroinnin.
Paina kooderin painiketta padstiksesi parametriin 705.
Aseta langanohjaimen kérki sihkoiseen kosketukseen
tyokappaleen kanssa.
Pida polttimen liipaisinta painettuna véhintdan 1 s,
707  Moottorin kalibrointi
Katso kappale "Moottorin kalibrointi".
751 Virtalukema
Mahdollistaa hitsausvirran todellisen arvon nayton.
Mahdollistaa hitsausvirran ndyttdtavan asettamisen.
752  Jannitelukema
Mahdollistaa hitsausjannitteen todellisen arvon nayton.
Mahdollistaa hitsausjannitteen ndyttGtavan asettamisen.
757  Virtausnopeuden lukema
Moottorin 1 kooderin lukema.
760  Moottorin virtalukema
Mahdollistaa moottorin todellisen arvon nayton.
852  TIG DC LIFT START salliminen
On=Kytketty, Off=Ei kytketty

fm > T
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3.3.3 Set up parametrien luettelo (MIG/MAG)
(URANOS...Smart)
0 Tallenna ja poistu
Sen avulla voidaan tallentaa muutokset ja poistua set
up'ista.
1 Reset
Sen avulla kaikki parametrit voidaan asettaa uudelleen
Oletusihin.
3 Langan nopeus
Mahdollistaa langan syéttonopeuden sdadon.
Minimi 0.5 m/min, Maksimi 22 m/min, oletus 1.0m/min
4 Virta
Mahdollistaa hitsausvirran saadon.
Minimi 6A, Maksimi Imax
5 Osan paksuus
Mahdollistaa hitsattavan osan paksuuden asettamisen.
Mahdollistaa jarjestelmén asettamisen hitsattavan osan
sdatoihin.
6 Kulmapalko
Mahdollistaa palon syvyyden valinnan kulmahitsia varten.
7 Jannite
Mahdollistaa kaarijannitteen sagdon.
Mahdollistaa kaaren pituuden saadon hitsauksen aikana.
Manuaalinen MIG/MAG-prosessi:
Korkea jannite = pitkd kaari
Matala jannite = lyhyt kaari
Minimi 5V, Maksimi 55.5V
Synerginen MIG/MAG-prosessi:
Minimi 5V, Maksimi 55.5V, oletus syn
10 Kaasun esivirtaus
Sen avulla voidaan asettaa ja sditda kaasun virtaus
ennen valokaaren sytytysta.
Sen avulla voidaan ladata kaasu polttimeen ja valmistel-
la tyoskentelytila hitsausta varten.
Minimi off, Max 25 sek., Oletus 0.1 sek.
11 Soft start
Sen avulla voidaan saatda langansydtténopeus sytytysta
edeltdvissa vaiheissa.
[Imaistaan asetetun langansyottonopeuden %-maardnd.
Mahdollistaa hitaamman aloituksen, joka on pehmeam-
pi ja lahes roiskeeton.
Minimi 10%, Max 100%, Oletus 50% (syn)
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Moottorin ramppi

Sen avulla voidaan asettaa asteittainen kulku langan
nopeuden vdlille sytytyksessa ja hitsauksessa.

Minimi off, Max 1.0 sek., Oletus off

Burn back

Sen avulla voidaan saataa langan palamisnopeus, estd-
en kiinnitarttuminen hitsauksen lopussa.

Polttimen ulkopuolisen langan pituutta voidaan sadtaa.
Minimi -2.00, Max +2.00, Oletus syn

Kaasun jalkivirtaus

Sen avulla voidaan asettaa ja sadtda kaasun virtaus hit-
sauksen lopussa.

Minimi off, Max 10 sek., Oletus 2 sek.

Kiinnihitsaus

Sen avulla voidaan kaynnistda "kiinnihitsaus" ja maari-
telld hitsausaika.

Minimi 0.1 sek., Max 25 sek., Oletus off
Pysahdyspiste

Sen avulla voidaan kaynnistdd "pysdhdyspiste" seka
madritelld hitsausten valinen taukoaika.

Minimi 0.1 sek., Max 25 sek., Oletus off

Toisiojannite (Bilevel MIG)

Mahdollistaa toisen pulssitason jannitteen saadon.
Mahdollistaa vakaamman kaaren saavuttamisen eri
pulssivaiheissa.

Minimi -5.0, Maksimi +5.0, oletus syn
Toisioinduktanssi (Bilevel MIG)

Mahdollistaa toisen pulssitason induktanssi saadon.
Mahdollistaa nopeamman tai hitaamman kaaren saa-
vuttamisen hitsaajan liikkeiden ja hitsauksen luonnolli-
sen epdvakauden kompensoimiseksi.

Matala induktanssi = herkdsti reagoiva kaari (enemman
roiskeita).

Korkea induktanssi = hitaammin reagoiva kaari (vahem-
mdn roiskeita).

Minimi -30, Maksimi +30, oletus syn

Induktanssi

Mahdollistaa hitsauspiirin sarjainduktanssin elektroni-
sen saadon.

Mahdollistaa nopeamman tai hitaamman kaaren saa-
vuttamisen hitsaajan liikkeiden ja hitsauksen luonnolli-
sen epdvakauden kompensoimiseksi.

Matala induktanssi = herkasti reagoiva kaari (enemman
roiskeita).

Korkea induktanssi = hitaammin reagoiva kaari (vahem-
man roiskeita).

Minimi -30, Maksimi +30, oletus syn

Synergia salliminen (G3/4 Si1 - 100% CO,)

Off = Synergia (G3/4 Si1 - 100% CO2) pois padlta

On = Synergia (G3/4 Si1 - 100% CO2) padlld (sen
sijaan G3/4 Si1 - Ar18% CO2)

Jannite (Synerginen MIG/MAG-prosessi)
Mahdollistaa hitsausjannitteen asettamisen.

XE (Easy-toiminto)

Manuaalinen MIG-hitsaus moottorin rampin saadolla.
XM (Medium-toiminto)

Mahdollistaa manuaalisen MIG prosessin valinnan aset-
tamalla hitsattava materiaali.

Asetukset pysyvat muuttumattomina hitsaustapahtuman
eri vaiheiden aikana.

(Katso kappale 14-15 “Etuohjauspaneeli”).

XA (Advanced-toiminto)

Manuaalinen MIG-hitsaus sekd MIG-synergia hitsaus.
Asetukset pysyvat muuttumattomina hitsaustapahtuman
eri vaiheiden aikana.
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XP (Professional-toiminto)

Manuaalinen MIG-hitsaus sekd MIG-synergia hitsaus.
Synerginen sdato pysyy aktivoituna hitsaustapahtuman
eri vaiheiden aikana. Hitsausparametrien seuranta on
jatkuvaa ja niitd korjataan tarpeen mukaan valokaaren
ominaisuuksien tarkan analyysin perusteella!

Mahdollistaa padsyn korkeammille asetustasoille:
USER: kayttdja

SERV: huolto

vaBW: vaBW

Lock/unlock

Mahdollistaa paneelin sadtimien lukitsemisen ja salasa-
nan asettamisen (katso kappale “Lukitus/vapautus”).
Saatoaskel

Mahdollistaa parametrin sddadon kayttdjan haluamin
saatoaskelin.

Minimi 1, Maksimi Imax, oletus 1

Ulkoinen parametri CH1

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 1 hallinnan (minimi-
arvo).

Ulkoinen parametri CH1

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 1 hallinnan (maksimi-
arvo).

Ulkoinen parametri CH2

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 2 hallinnan (maksimi-
arvo).

Ulkoinen parametri CH2

Mahdollistaa ulkoisen parametrin 2 hallinnan (maksimi-
arvo).

Piirin resistanssin kalibrointi

Mahdollistaa jérjestelman kalibroinnin.

Paina kooderin painiketta padstiksesi parametriin 705.
Aseta langanohjaimen karki sdhkoiseen kosketukseen
tyokappaleen kanssa.

Pida polttimen liipaisinta painettuna vahintdan 1 s
Moottorin kalibrointi

Katso kappale "Moottorin kalibrointi".

Virtalukema

Mahdollistaa hitsausvirran todellisen arvon nayton.
Mahdollistaa hitsausvirran ndyttdtavan asettamisen.
Jannitelukema

Mahdollistaa hitsausjannitteen todellisen arvon nayton.
Mahdollistaa hitsausjannitteen ndyttGtavan asettamisen.
Virtausnopeuden lukema

Moottorin 1 kooderin lukema.

Moottorin virtalukema

Mahdollistaa moottorin todellisen arvon nayton.

TIG DC LIFT START salliminen

On=Kytketty, Off=Ei kytketty

bm > ™
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3.4 Lukitus/vapautus

Mahdollistaa ohjauspaneelista tehtdvien asetusten lukitsemisen

salasanalla.

Siirry set-up-tilaan painamalla sddténupin painiketta vahintaan

5 sekunnin ajan.

Valitse haluttu parametri (551).

Aktivoi valitun parametrin sddté painamalla sdatonupin paini-

ketta.

Aseta numerokoodi (salasana) kiertdmalla saatonuppia.

Vahvista muutos painamalla sdatonupin painiketta.

Lukitun ohjauspaneelin toimintojen kayttoyritys tuo nakyviin

erityisen ndyton.

- Voit vapauttaa toiminnot tilapdisesti (5 minuutiksi) antamalla
oikean salasanan saatonuppia kiertamalla.

Vahvista muutos painamalla painiketta/saaténuppia.

- Voit vapauttaa ohjauspaneelin kokonaan siirtymalla set-
up-tilaan (seuraa edelld annettuja ohjeita) ja palauttamalla
parametrin 551 arvoksi “off”.

Vahvista muutos painamalla saaténuppia.

3.5 Moottorin kalibrointi (set up 707)

Mahdollistaa jérjestelman kalibroinnin.

Avaa set up -valikko painamalla kooderin ndppdintd vahintaan
5 sekuntia.

Valitse haluamasi parametri (707).

Paina kooderia (1) suorittaaksesi kalibroinnin (t1).

cm
; [t1]e<T—1

o<«——2

Z—

Mittaa syotetyn langan pituus metrimitalla.
Kaanna kooderia (2) ja syotda metrimitalla mitattu pituus (cm).
Paina kooderia (1) suorittaaksesi kalibroinnin (t2).

cm
S [t2]e<——1

[120/0<—2

77—

Mittaa syStetyn langan pituus metrimitalla.
Kdanna kooderia (2) ja sy6td metrimitalla mitattu pituus (cm).
Paina kooderia (1) paattadksesi kalibroinnin.

3.6 Ulkoisten sditimien hallinta

Mahdollistaa ulkoisten laitteiden (RC, poltin...) hitsausparamet-
rien hallintatavan asettamisen.

Siirry set-up-tilaan painamalla sdaténupin painiketta vahintaan
5 sekunnin ajan.

Valitse haluttu parametri (602-603-604-605).

Valitse haluttu parametri (Min-Max) painamalla saiténupin
painiketta.

Saada haluttu parametri (Min-Max) kiertamalla sadtonuppia.
Tallenna ja poistu nykyiseltd naytolta painamalla painiketta/
sddtonuppia.

-
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3.7 Hilytyskoodit

EOT, E02  Lampotilahalytys
Ei ole suositeltavaa katkaista laitteesta virtaa haly-
tyksen ollessa aktiivinen; sisdinen tuuletin pysyy
siten kdynnissd ja auttaa jadhdyttdmaan ylikuumen-
tuneita osia.
E07 Langansyottomoottorin sy6ttohalytys
EO8 Halytys jumittuneesta moottorista
E10 Tehomoduulin halytys
E13 Tietoliikennehdlytys (FP)
E18 Ohjelma ei voimassa -halytys
E19 Jarjestelmén konfigurointihdlytys
E20 Muistivirheen hélytys
E21 Halytys datan menetyksesta
E40 Jarjestelman tehonsyoton halytys
E43 Halytys jaahdytysnesteen puutteesta
3.8 Takapaneeli
(/mé\
O O
st B3
e @ 1
2 ~ .
= o=
=C) () (o=
| o I o g
Syéttokaapeli

Syottokaapelin avulla laite liitetddn sdhkodverkkoon vir-
ransyottod varten.
Kaasuliitanta (MIG/MAG)

Signaalikaapelin (CAN-BUS) (RC) tuloliitanta

(Valinnainen)

® 86 ®

Paakytkin
@ Kytkee verkkovirran hitsauskoneeseen.

@

Kytkimessd on kaksi asentoa, "O" pois kytketty ja
paalle kytketty.
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3.9 Liitantapaneeli

==

T
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1 Polttimen liitanta
Sen avulla suoritetaan MIG/MAG-polttimen liitdnta.

2 Negatiivinen liitanta

Maakaapelin kytkenta puikkohitsauksessa.
Mahdollistaa maadoituskaapelin kytkemisen MIG/MAG
-hitsauksessa.

Sen avulla suoritetaan TIG-polttimen liitdnta.

3 Positiivinen liitanta

Elektrodipolttimen kytkentd MMA-hitsauksessa tai maa-
kaapelin kytkentd TIG-hitsauksessa.

Sen avulla suoritetaan laitteen jannitteen muutoksen

MIG/MAC.
4 Ulkoiset laitteet (MIG/MAG-polttimen)
5 Napaisuuden vaihto

4 LISAVARUSTEET

4.1 Yleista (RC)

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 Kaukosaiadin RC 100

RC 100 kaukosdadtimen avulla voidaan hitsausvirtaa ja -jannitetta
sddtad ja saada ne ndyttoon.

“Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.
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4.3 Kauko-ohjain RC 180

Tamadn laitteen avulla voidaan tarvittavan virran mdirad muuttaa
kauempana laitteesta, keskeyttamdtta hitsaustoimenpidettd ja
tyoalueelta poistumatta.

4.4 Kaukosaadin RC 200

RC 200 kaukosaatimen avulla voidaan lukea ja muutella kaik-
kia niitd parametrejd, jotka ovat luettavissa ja muuteltavissa sen
generaattorin ohjauspaneelissa, johon se on kytketty.

4.5 MIG/MAG sarjan polttimet

1 Polttimen liipasinta

“Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.




4.6 MIG/MAG - DIGIMIG sarjan polttimet

MB501D PLUS sarjan polttimet ovat digitaalisia MIG/MAG
polttimia, joiden avulla voidaan tarkistaa tarkeimmat hitsauspa-
rametrit:

- 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 nayttdon seuraavat reaaliarvot:

- hitsausvirta

- hitsausjannite

4.7 Push-Pull sarjan polttimet

1 Polttimen liipasinta

“Katso lisdtietoja kdyttoohjekirjasta”.

4.8 Kit RC 73.11.021

"Katso kappale "Asennus kit/lisavarusteet".
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5 HUOLTO

Laitteessa tulee suorittaa normaalihuolto valmis-
' tajan antamien ohjeiden mukaisesti.

Huoltotoimia voi tehda vain niihin pétevoitynyt henkilo.

Kun laite on toimiva, kaikki laitteen suojapellit ja luukut on
suljettava.

Laitteessa ei saa suorittaa minkaanlaisia muutoksia.

Estd metallipolyd kasaantumasta ldhelle tuuletusaukkoja tai nii-
den péddlle.

A
lel

4

Irrota laite sahkoverkosta ennen huoltotoimenpi-
teita.

Suorita seuraavat maardaikaiset tarkastukset vir-

taldhteelle:

- puhdista virtaldhde sisdlta matalapaineisella
paineilmasuihkulla ja pehmeilla harjalla.

- tarkista sdhkoiset kytkennit ja kytkentikaapelit.

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.

6 VIANMAARITYS JA RATKAISUT

Ainoastaan ammattitaitoiset teknikot saavat suo-
' rittaa laitteen mahdolliset korjaus- tai osien vaih-

totoimenpiteet.

Takuun voimassaolo lakkaa, mikdli valtuuttamattomat henki-
I6t ovat suorittaneet laitteen korjaus- tai osien vaihtotoimen-
piteita.

Laitteeseen ei saa tehda minkaanlaisia muutoksia.
Valmistaja ei vastaa vahingoista, jotka ovat aiheutuneet siitd,
ettei yllaolevia ohjeita ole noudatettu.

Laite ei kdynnisty (vihred merkkivalo ei pala)

Syy Ei jannitettd pistorasiassa.

Toimenpide Suorita tarkistus ja korjaa sdhkojdrjestelma.
Kadnny ammattitaitoisen henkilén puoleen.

Syy Virheellinen pistoke tai kaapeli.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Linjan sulake palanut.
Toimenpide Vaihda viallinen osa.
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Syy Sytytyskytkin viallinen.
Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kdanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Ulostulojannitteen poisjaanti (laite ei hitsaa)

Syy Polttimen liipaisin virheellinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Laite on ylikuumentunut (Iimpéhélytys — keltainen
merkkivalo palaa).
Toimenpide Odota laitteen jadhtymistd sammuttamatta sitd.

Syy Sivupaneeli auki tai portin kytkin viallinen.
Toimenpide Laitteen kayttdjan turvallisuuden kannalta on valt-
tamatontd, ettd sivupaneeli on suljettu hitsaustoi-
menpiteiden aikana.
Vaihda viallinen osa.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen poltti-
men korjaamiseksi.

Syy Maadoituskytkenta virheellinen.
Toimenpide Suorita maadoituskytkenta oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttoonotto”.

Syy Verkkojannite rajojen ulkopuolella (keltainen
merkkivalo palaa).

Toimenpide Palauta verkkojannite generaattorin syéttérajoihin.
Suorita laitteen kytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.

Syy Elektroniikka viallinen.
Toimenpide Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Tehoulostulo virheellinen

Syy Hitsaus/leikkausprosessin virheellinen valinta tai
virheellinen valintakytkin.

Toimenpide Valitse oikea hitsaus/leikkausprosessi.

Syy Hitsausparametrien ja toimintojen asetus virheellinen.
Toimenpide Suorita laitteen nollaus ja aseta hitsaus-/leikkauspa-
rametrit uudelleen.

Syy Virransadtopotentiometri/kooderi viallinen/leikkaus
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 Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.
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Langansyotto jumissa

Syy Polttimen liipaisin virheellinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

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.
Kdanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Langansyottolaitteessa ei ole virtaa.

Toimenpide Tarkista kytkentd generaattoriin.
Katso ohjeet kappaleesta “Kytkentd”.
Kaanny 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.

Langansyottd on epatasainen

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.
Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Polttimen suoja viallinen.

Toimenpide Vaihda viallinen osa.
Kadnny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Syy Kelan kitka tai rullien lukituslaitteet saadetty vaarin.
Toimenpide Loysenna kitkaa.
Lisdd painetta rulliin.

Kaaren epavakaisuus

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja
ovat hyvakuntoisia.

kaasusuulake

Syy Hitsauskaasusssa on kosteutta.
Toimenpide Kaytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida kaasunsyottojdrjestelma aina hyvéssa kunnossa.




Syy Hitsausparametrit/leikkaus vaaria.

Toimenpide Tarkista huolellisesti hitsaus-/leikkauslaite.
Kaanny ldhimman huoltokeskuksen puoleen lait-
teen korjaamista varten.

Runsas roiske

Syy Pitka valokaari.

Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valista etdisyytta.
Pienennd hitsattavien kappaleiden.

Syy Hitsausparametrit/leikkaus vaaria.
Toimenpide Pienennd hitsaus-/leikkausvirtaa.

Syy Valokaaren dynamiikka vaard.
Toimenpide Kohota piirin induktiivista arvoa.

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja
ovat hyvakuntoisia.

kaasusuulake

Syy Hitsauksen/leikkauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Vahennd polttimen kallistumista.

Riittaméaton tunkeutuminen
Syy Hitsauksen/leikkauksen suoritustapa vaard.
Toimenpide Pienennd hitsauksen/leikkauksen etenemisnopeutta.

Syy Hitsausparametrit/leikkaus vaaria.
Toimenpide Suurenna hitsaus-/leikkausvirtaa.

Syy Vaard elektrodi.
Toimenpide Kayta ohuempaa elektrodia.
Syy Reunojen valmistelu vaara.

Toimenpide Paranna railomuotoa.

Syy Maadoituskytkentd virheellinen.
Toimenpide Suorita maadoituskytkentd oikein.
Katso ohjeet kappaleessa “Kayttoonotto”.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat/leikattavat kap-
paleet.
Toimenpide Suurenna hitsaus-/leikkausvirtaa.

Syy Riittdmaton ilmanpaine.
Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.

Katso ohjeet kappaleessa “Kayttoonotto”.
Kuonasulkeumat

Syy Puutteellinen kuonanpoisto.

Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista/
leikkaamista.

Syy Elektrodin halkaisija liian suuri.

Toimenpide Kayta ohuempaa elektrodia.

Syy Reunojen valmistelu vaara.
Toimenpide Paranna railomuotoa.

Syy Hitsauksen/leikkauksen suoritustapa vaard.

Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valista etdisyytta.
Etene saannollisesti kaikkien hitsaus-/leikkausvai-
heiden aikana.

Volframin sulkeuma

Syy Hitsausparametrit vddrid.

Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.
Kayta paksumpaa elektrodia.
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Syy Vaara elektrodi.
Toimenpide Kdyta aina hyvadlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Teroita elektrodi oikein.

Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Valtd elektrodilla koskemista sulaan.

Huokoisuus

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja
ovat hyvakuntoisia.

kaasusuulake

Takertuminen

Syy Pitkd valokaari.

Toimenpide Lisaa elektrodin ja tydkappaleen vdlista etaisyytta.
Lisad hitsausjdnnitetta.

Syy Hitsausparametrit/leikkaus vaaria.
Toimenpide Suurenna hitsaus-/leikkausvirtaa.

Syy Hitsauksen suoritustapa vdara.
Toimenpide Kallista poltinta mahdollisimman paljon kulman
suuntaiseksi.

Syy Huomattavan kokoiset hitsattavat/leikattavat kap-
paleet.

Toimenpide Suurenna hitsaus-/leikkausvirtaa.
Lisad hitsausjdnnitetta.

Syy Valokaaren dynamiikka véara.
Toimenpide Kohota piirin induktiivista arvoa.

Reunahaavat

Syy Hitsausparametrit vdarid.

Toimenpide Pienennd hitsausvirtaa.
Kayta ohuempaa elektrodia.

Syy Pitka valokaari.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valista etdisyytta.
Pienennd hitsattavien kappaleiden

Syy Hitsauksen suoritustapa vaara.
Toimenpide Pienennd sivun vérdhtelynopeutta taytettdessa.
Pienennd hitsauksen etenemisnopeutta.

Syy Huono kaasusuojaus.
Toimenpide Kaytd hitsattaviin materiaaleihin soveltuvia kaasuja.

Hapettuma

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Sadda oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat
hyvakuntoisia.

Huokoisuus

Syy Oljyinen, maalinen ruosteinen tai likainen tydkap-
pale.

Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisiaine.
Toimenpide Kdyta aina hyvadlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pid4 lisdaine aina hyvdssa kunnossa.
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Syy Kostea lisdaine.
Toimenpide Kaytd aina hyvdlaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Syy Pitka valokaari.
Toimenpide Pienennd elektrodin ja kappaleen valista etdisyytta.
Pienennd hitsattavien kappaleiden

Syy Hitsauskaasussa/leikkauskaasussa on kosteutta
Toimenpide Kaytd aina hyvélaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida kaasunsyoéttojarjestelma aina hyvassa kunnossa.

Syy Huono kaasusuojaus.

Toimenpide Saada oikea kaasun virtaus.
Tarkista, ettd polttimen hajotin ja kaasusuulake ovat
hyvakuntoisia.

Syy Hitsisulan liian nopea jahmettyminen.

Toimenpide Pienenna hitsauksen/leikkauksen etenemisnopeultta.
Esikuumenna hitsattavat/leikattavat kappaleet.
Suurenna hitsaus-/leikkausvirtaa.

Kuumahalkeamat

Syy Hitsausparametrit/leikkaus vaaria.

Toimenpide Pienennd hitsaus-/leikkausvirtaa.
Kaytd ohuempaa elektrodia.

Syy Oljyinen, maalinen ruosteinen tai likainen tyékap-
pale.

Toimenpide Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista/
leikkaamista.

Syy Oljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen lisiaine.

Toimenpide Kayta aina hyvalaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pidd lisdaine aina hyvdssd kunnossa.

Syy Hitsauksen/leikkauksen suoritustapa vaard.
Toimenpide Suorita toimenpiteet oikeassa jarjestyksessa hitsat-
tavan/leikattavan sauman mukaisesti.

Syy Hitsattavat kappaleet toisistaan eroavilla ominai-
suuksilla.
Toimenpide Rasvaa ennen hitsaamista.

Kylmédhalkeamat

Syy Kostea lisdaine.

Toimenpide Kayta aina hyvalaatuisia tuotteita ja materiaaleja.
Pida lisdaine aina hyvassa kunnossa.

Syy Hitsattavan/leikattavan liitoksen erikoinen muoto.
Toimenpide Esikuumenna hitsattavat/leikattavat kappaleet.
Suorita jalkilampokasittely.
Suorita toimenpiteet oikeassa jdrjestyksessa hitsat-
tavan/leikattavan sauman mukaisesti.

Jos sinulla on epaselvyyksia tai ongelmia, dla epardi ottaa
yhteytta lahimpaan huoltokeskukseen.
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7 HITSAUKSEN TEORIAA
7.1 Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely
Jotta saavutettaisiin hyva 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 lampda hitsatessa.

Hitsauspuikon tyyppi  Puikon ominaisuus Kayttokohde
Rutiilipuikko Helppo hitsattavuus Kaikkiin
Haponkestava puikko  Suuri sulamisnopeus Tasaisiin
Emdéspuikko Mekaaniset ominaisuudet Kaikkiin

Hitsausvirran valinta

Hitsauspuikon valmistaja on madrittelee oikean hitsausvirran
alueen kullekin puikkotyypille erikseen. Ohjeet sopivan hitsaus-
virran raja-arvoista 16ytyvat hitsauspuikkopakkauksesta.

Valokaaren sytytys ja sen yllapito

Hitsausvalokaari sytytetdan raapimalla hitsauspuikon pdata maa-
doitettuun tyokappaleeseen. Hitsauspuikon pddtd vedetddn
poispdin tyokappaleesta normaaliin tyGetdisyyteen 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 hitsaus-
sauman.

Hitsauskoneessa on toiminto, joka ehkaisee 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 ndhden vaihtelee sen
mukaan, kuinka moneen kertaan sauma hitsataan; normaalisti
hitsauspuikkoa heilutetaan sauman puolelta toiselle pysahtyen
sauman reunalla. Ndin véltetddan tdyteaineen kasautuminen
sauman keskelle.

Kuonan poisto
Puikkohitsaukseen sisdltyy kuonan poisto jokaisen hitsausvai-
heen jalkeen. Kuona poistetaan kuonahakulla ja terasharjalla.




7.2 TIG-hitsaus (jatkuva kaari)

TIG (Tungsten Inert Gas)-hitsausprosessi perustuu valokaareen
sulamattoman hitsauspuikon (tavallisesti puhdasta tai sekoitettua
volframia, sulamispiste n. 3370°C) ja tydkappaleen vililla.
Hitsaustapahtuma suojataan Argon-suojakaasulla.

Jotta vdltytadn volframin vaaralliselta syttymiselta liitoksessa,
ei elektrodi saa koskaan pddsta kosketukseen hitsattavan kap-
paleen kanssa. Taman vuoksi kehitetddn HF-generaattorilla
suoja, jonka avulla sytytys voi tapahtua sdhkoisen valokaaren
ulkopuolella.

Laitteen avulla valokaari saadaan syttymddn jo varsin etddlla
tyokappaleesta.

Toisenlainen valokaaren sytytys on my6s mahdollinen: ns. nos-
tosytytys, joka ei vaadi korkeataajuussytytyslaitetta, vaan lyhyen
oikosulun alhaisella virralla puikon ja tyokappaleen vilille.
Kun puikkoa télloin nostetaan, valokaari syttyy ja hitsausvirta
lisddntyy kunnes se saavuttaa oikeat hitsausarvot. Tavanomainen
raapaisusytytys ei toisaalta takaa korkealuokkaista hitsaussaumaa
sauman alussa.

Hitsauslangan loppupéan laadun parantamiseksi on hyva seura-
ta hitsausvirran vahenemista tarkoin; kaasun tulee my®os virrata
muutaman sekunnin ajan hitsisulassa valokaaren sammumisen
jalkeen.

Monissa tydskentelyolosuhteissa on hyva kéyttda kahta valmiiksi
asetettua hitsausvirtaa, jolloin voidaan siirtyd helposti yhdesta
toiseen (BILEVEL).

Hitsausnapaisuus

Normaali napaisuus (-napa polttimessa)

Edella mainittua napaisuutta kdytetddan eniten, silld tallin 70%
lammostd johtuu tydkappaleeseen ja hitsauspuikon (1) kulumi-
nen on véhdistd. Em. napaisuudella pystytdan hitsaamaan syvid
ja kapeita hitsaussaumoja nopeasti ja ilman turhaa lammonmuo-
dostusta. Suurinta osaa hitsattavista materiaaleista hitsataan tdta
napaisuutta kdyttaen. Poikkeuksen muodostavat alumiini ja sen
sekoitteet sekd magnesium.
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Kaanteinen napaisuus (+napa polttimessa)

Kdanteistd napaisuutta kdytetddn hitsattaessa seosmetalleja,
joissa on pinnalla korkean sulamispisteen omaavaa hapettuma-
kerros.

Korkeita hitsausvirtoja ei kuitenkaan voida kayttad, 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 ulkondolla on merkitysta.

Vaaditaan hitsausta negatiivisilla navoilla (D.C.S.P)

Reunojen valmistelu

Toimenpide vaatii reunojen huolellisen puhdistuksen ja tarkan

valmistelun.

Puikon valinta

On suositeltavaa kayttad torium-volframelektrodia (2% punaista
torium-varid) 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.

>

a9 hitsausvirta (A)
30 0+30
60+90 30+120
90-+120 120+250

Hitsausmateriaali
Hitsauspuikon ominaisuuksien on aina vastattava tyokappaleen
aineen ominaisuuksia.
Ald kayta tydkappaleesta irrotettuja palasia lisiaineena, silli ne

saattavat sisdltdd epapuhtauksia.

Suojakaasu

Suojakaasuna kaytetddn TIG-hitsauksessa kaytannollisesti 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 lampétila, menetelma
soveltuu hyvin sellaisten materiaalien hitsaamiseen, joilla on
hyva limmonjohtokyky, kuten kuparilla.

Kuparin TIG-hitsauksessa tulee noudattaa samoja ohjeita kuin
terdksen TIG-hitsauksessa tai erityisohjeita.

Katso lisatietoja jarjestelman kayttoohjekirjasta.

251




' bohlereldng

by voestalpine

7.3 Hitsauksesta lankaliittamisellda (MIG/MAG)

Johdanto
MIG-jarjestelmassa kdytetddn tasavirtageneraattoria, syottoko-
neistoa ja puolaa, poltinta ja kaasua.

REEL

WIRE FEED

SVH

GENERATOR

PIECE — 4\

Manuaalinen hitsauslaite

Virta siirretddn kaareen sulavan elektrodin kautta (lanka liitetty
positiiviseen napaan); ndin sulanut metalli siirtyy hitsattavaan
palaan kaaren kautta. Langan syottd on tarpeellista sulaneen
hitsausmateriaalin langan palauttamiseksi hitsauksen aikana.

Etenemistavat

Suojakaasulla hitsattaessa tapa, jolla pisarat irtoavat elektrodista,
mddrittelee kaksi eri siirtotapaa. Ensimmadinen tapa, nimeltdan
“SIIRTO  LYHYTKAARIHITSAUKSELLA (SHORT-ARC)”, saattaa
elektrodin suoraan kosketukseen hitsisulan kanssa. N&in syntyy
lyhytkaari, joka aiheuttaa langan sulamisen. Télléin lanka kat-
keaa, jonka jilkeen kaari kdynnistyy uudelleen ja jakso toistuu
(Kuva Ta).

of Current

time.
ARG PERIOL

e
4A4LLA

Kuva 1a

L L

nasmnr

BREAKING.

o[ Voltage

\\\\
NN
\\\\\

8

s
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Kuva 1b

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 nakyvyys vahentda kayttdjan tarvetta seurata jaykasti saa-

totaulukoita, koska han pystyy suoraan tarkkailemaan hitsisulaa.

- Jannite vaikuttaa suoraan hitsauksen ulkondkoéon, 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.

ARC VOLTAGE (V)

WORKING AREA IN

SHORT-ARC PROCESS.

10 --

.

100 200 300 400
CURRENT (A)

Kuva 2 Kaavio parhaimman valinnan tekemiseksi, jotta saataisiin
paras mahdollinen tyétulos.

CURRENT (A)

"""""" 12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34w .
f H H H SHORT-ARC 20V8.
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 ldpdisevyyden ja Hyva yhteensulautuminen Ei kaytetty
lapaisevyys sulautumisen kontrolli vaaka- ja pystysuunnassa
16 - 22 {®3
SHORT - ARC !
|
60 - 160 A 100 -175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
Kulmien Automaattinen hitsaus Automaattinen hitsaus Ei kdytetty
24 - 28 automaattihitsaus korkeajannitteelld Ylhaalta alas

PUOLI LYHYTKAARI
(SEMI SHORT-ARC)

Ll

(Siirtoalue)
150 - 250 A 200 - 300 A 250-350A 300 - 400 A
Alhainen lapdisevyys Automaattihitsaus Hyvd lapaisevyys Hyva lapaisevyys, korkea
200 A sddtelylla moniohituksella laskeutuessa tallennus suurille kiiloille
30 - 45 5 N
SPRAY - ARC L%j %

150 - 250 A 200\— 350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Kaytettavat kaasut
MIG-MAG -hitsauksen ominaispiirteet syntyvat kdytettavasta kaasusta. Ei kdytossa MIG-hitsauksessa (Metal Inert Gas) ja kaytossa
MAG-hitsauksessa (Metal Active Gas).

- Hiilidioksidi (CO5)
Kaytettdessa hiilidioksidia suojakaasuna saadaan korkeat ldpdisyt suurella etenemisnopeudella ja hyvdt 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 my®s 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
Tata kaasua kdytetdaan vaihtoehtona argonille ja mahdollistaa paremman ldpaisevyyden (suurille kiiloille) ja nopeamman etenemisen.

- Argon-helium seos
Saadaan vakaampi kaari puhtaaseen heliumiin verrattuna, parempi ldpaisevyys ja nopeus argoniin verrattuna.

- Argon- CO; ja Argon- CO, -Happi seos
Naitd seoksia kdytetddn hitsattaessa rautapitoisia tuotteita LYHYTKAARIHITSAUKSELLA (SHORT-ARC), koska ne parantavat hit-
sattavan materiaalin termisyyttd. Tamd ei poissulje kayttoa KUUMAKAARIHITSAUKSESSA (SPRAY-ARC). Tavallisesti seos sisaltda
hiili-dioksidia 8 - 20% ja happea O noin 5%.
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8 TEKNISET OMINAISUUDET

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Syottojannite U1 (50/60 Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Hidastettu linjasulake 16/20A 10/16A 16/20A
Tiedonsiirtovayla DIGITAALINEN DIGITAALINEN DIGITAALINEN
Maksimi ottoteho (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
Maksimi ottoteho (kW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
Tehokerroin PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Hyétysuhde (u) 88/86% 88/86% 88/86%
Cosp 0.99 0.99 0.99
Maksimi ottovirta I1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
Tehollinen virta I11eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
Kayttokerroin (40°C)
(x=30%) /- /- -/270A
(x=35%) -/270A -/ /-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) - 270A/- -
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
Kayttokerroin (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
Saatoalue 12 3-270A 3-270A 3-270A
Tyhjdkdyntijannite Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
Kotelointiluokka IP IP23S IP23S IP23S
Eristysluokka H H H
Mitat (Ixdxh) 620x270x460 mm 620x270x460 mm 620x270x460 mm
Paino 23.7 kg. 23.7 kg. 23.7 kg.
Standardit EN 60974-1/ EN 60974-1/ EN 60974-1/
EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10 EN 60974-5/EN 60974-10
Syottokaapeli 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2 4x2.5 mm?2
Virtakaapelin pituus 5m 5m 5m

* Tama laite ole standardin EN/IEC 61000-3-11 mukainen.

*

Tama laite tayttad standardin EN/IEC 61000-3-12 vaatimukset, jos liitdntd yleiseen sahkdverkkoon tapahtuu pisteessa (PCC), jonka suurin
impedanssi on pienempi tai yhta suuri kuin ilmoitettu arvo “Zmax”. Jos se kytketddn julkiseen matalajanniteverkkoon, on laitteen asentajan

tai kdyttdjan vastuulla varmistaa, tarvittaessa yhdessa sahkoyhtion edustajan kanssa, etté laitteen kytkeminen on luvallista.
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EAAHNIKA

AHAQZH 2YMMOP®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

SNAWVEI OTI | GUOKEUT] TUTTOU URANOS 2700 SMC Classic
URANOS 2700 SMC Smart

€ival KATAOKEUAOPEVN 0€ CUPPOPYWON WE TIG EupwTraikég Odnyieg: 2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

Kal OTI £X0UV EQAPUOCTEI TO TIPOTUTTAL: EN 60974-1:2018

EN 60974-5:2014
EN 60974-10:2015 Class A

Tuxov emmeppdaoeig A TpoTToTTOINCEIG TTOU Ba yivouv Xwpig Tnv €§ouciodotnon TG SELCO s.r.l., Ba TpokaAégouv Tnv TTavon
I0XU0G TNG TrTapatdvw dnAwong.

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

Lino Frasson
Chief Executive
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A Apuegol Kivduvol TTou TTPoKaAOUV GoBapous TPAUUATIOUOUG N ETTIKIVOUVEG EVEPYEIEG TTOU UTTOPOUV VO TTPOKOAE-
|h|| Evépyeieg TTou ummopoUv va TTPoKaA£Gouv un cofapoug TpaupaTiopoug A BAGBEG o€ avTikeiyeva

(t O1 onueiwoelg Tou akoAouBouUv auTd To GUUBOAO, EXOUV TEXVIKO XOPOAKTAPO KAl BIEUKOAUVOUV TIG EVEPYEIES




1 NPOEIAONOIHZEIZ

Mpiv TpoBeite o€ OTTOIAOATIOTE EVEPYEIQ, TTPETTEI
&m va JIGBAOETE KAl Va €i0Te BERAIOI OTI KATAVOR G-
TE TO TTAPOV EYXEIPIDIO.

Mnv KAveTe PETOTPOTTEG KAl EVEPYEIEG OUVTHPN-
ong TTou &gV TTEPIyPAPOVTal OTO TTOPOV.

O KaTaoKeUAOoTAG OE PEPEl Kapia eubuvn yia Tuxov BAGREG,
og TTPOOWTIA 1 TTPAYHATA, TTOU OQeilovTal g€ TTANPMPEAN
avayvwaon Kai/fj un €papuoyr Twv odnylwv Tou TTapovTog
eyxelpidiou.

o)
§

» KdaBe diatagn péTmel va XpnOoIUOTIOIEITAI OTTOKAEIOTIKG Kal
HOVO yIa TIG AEITOUPYIEG TTOU OXEBIAOTNKE, YE TOUG TPOTTOUG
Kal TO €0pOG TINWYV TTOU avaypda@ovTal aTnv Tivakida xapa-
KTNPIOTIKWYV KaI/fj OTO TTapoV eyXeIpidlo, Kal CUPNQWVA HE
TOUG €0VIKOUG Kal dIEBVEIG KavoVITPOUG aoaAEiag.
OTtroiadATToTe AAAN XpAon, TTou JIOPEPEI OTTO AUTEG TTOU
onAwvel pntd o KartaokeuaoTrng, Bewpeital atmmoAUTwg
avapuooTn Kal €TTIKivouvn, Kal, 0TV TTEPITITWON QUTHA, O
KataokeuaoThAg O pépel Kauia eubuvn.

MNa k&Be ap@iBoAia | TTPORANUA OXETIKA WE TN
xpnon Tng d1dTagng, £€0Tw Ki av Oev TTEPIYPAPETAI
€0W, OUPPOUAeUTEITE KATTOIOV  €EEIDIKEUPEVO
TEXVIKO.

1.1 Mepi1BdAAov xprong

* H ouokeun TTpETTel va TTpoopideTal HOVO Yia ETTAYYEAUATIKA
xpnon, o€ Blounxaviké mepIBaAlov.
O kaTaokeuaoTAG Oe QEPEl Kapia gubuvn yia BAAGREG TTou
eVOEXONEVWG TTPOKANBOUV eEauTiag TNG xprnong tng OidTa-
&Ng Yéoa o€ KATOIKIEG.

* H didragn mpétrel va XpnoIPOTIOIEITAI O€ XWPOUG PE BepO-
kpacoia petagl -10°C kai +40°C (+14°F kai +104°F).

H didragn pETmel va JETOQEPETAI KAI VO ATTOBNKEUETAI O€
Xwpoug Pe Beppokpacia petagu -25°C kar +55°C (-13°F
kai 131°F).

* H didragn mpétrel va xpnoiyotrolgital o€ TePIBAAAOV Xwpig
oKoOvn, o&éa, agpia f AAAEG DIaBPWTIKESG OUTIEG.

« H diatagn tpémrel va xpnoigotroigital oe TePIBAAAoV
ME OXETIKA uypagia pPikpoTepn Tou 50%, otoug 40°C
(40,00°C).

H di1atagn mpémmel va yxpnaoiyoTroisital o€ TTEPIBAAAOV pE
OXETIKN uypaacia pikpotepn Tou 90%, otoug 20°C (68°F).

* To PEYIOTO ETTITPETTOPEVO UWOUETPO YIa TN Xprion mng O1d-

Tagng eivar 2000 p. (6500 modia).

A

1.2 ATOMIKA TTPpOCTACIO KOI AO@AAEIA TPITWV
H Oiadikacia ouykOAAnong (KoTrAG) aTToTeAE]
mnyn BAaBepwv akTivoBoAiwv, BopUBou, Bepuod-
= ///'2 TNTAG KaI EKTTOUTTAG AEPiwV.

Mn XpnOIYOTIOIEITE QUTA T CUCKEUT) YIO va EETTa-
YWVETE CWANVWOEIG.

Mn XpNOIKOTIOIEITE TN OCUCKEUR YIa @OPTION UTTO-
TAPIWV /KAl CUCOWPEUTWV.

Mn XpNOIUOTIOIEITE TN CUCKEUN yIa TNV €KKivnon
KIVNTAPWV.
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®opdTe kKatdAANAo pouxIouod, TTou va TTPOaTaTEU-
€1 To Oépua atod TNV aKTIVOBOAIa Tou TéEou, TOUug
OTVOAPEG KA/ TO TTUPAKTWHEVO PETAAAO.

Ta poUxa TTOU QOPATE TTPETTEI VA KAAUTITOUV OAO

TO CWHO Kal TTPETTEI VA Eival:

- Aképala Kal o€ KOAA KaTaoTaon

- Mupipaya

- Movwrikd kai oTeyva

- Epappootd aTo owpa Kai Xwpig peREP

®opdTe TTAVTOTE UTTOBNMATA EYKEKPIPEVA OUUPW-
Va UE TA OXETIKA TTPOTUTTA, AVOEKTIKA Kal IKava va
eCag@alioouv Tn pévwan améd 1o vepo.

K

@opdte TavToTE YAVTIO, EYKEKPIPNEVA PE BAon Ta
OXETIK& TTPOTUTTA, TTOU VA €Ea0@aAiouV TNV nAe-
KTPIKN Kol BepuIkn povwan.

TotroBeTrOTE OlAXWPICTIKG TTUPIMAXO TOiXWHA,
:".4//4'

yla va TrpooTateleTal n {wvn OuykOAAnong
s (KOTTAG) aTT® AKTIVES, OTTIVBAPEG KAl TTUPOKTWHE-

Va KOPMPATIO OKOUPIAG.

Kdavte ouoTdoeig 0Toug TTAPOVTEG VO PNV KOITA-
Couv Tn ouykOAAnon (KOTTA) Kal va TTpooTatedovTal ammo TIG
OKTIVEG TOU TOEOU 1] TO TTUPOKTWUEVO PETAAAO.

MNa TV TTpOCTaCia TWV HATIWY, XPNOIKOTIOIEITE
MAOKEG ME TTAEUPIKN) TTPOCTACIA VIO TO TTPOCWTTO
Kal KatdAAnAo Babué mpootaciag (B.M. 10 i
aAVWTEPOG).

®opdTe TTAVTO TTPOCTATEUTIKA YUOAIG UE TTAEUPI-
K& KoAUppoTa, €10IKE Katd TIG EVEPYEIEG XEIPOKI-
vNTNG | UNXQVIKAG aTTOPNAKPUVONG TNG OKOUPIAg
OUYKOAANONG (KOTTNG).

Mn @opdrte @akoug emragig!!

®opdTte wToaOTTIOEG, O€ TTEPITITWAON TToU N d1adi-
Kaoia ouykOAANONG (KOTTNG) TTAPOUCIAdEl ETTIKIV-
duvn aTdbun BopuBou.

Q0D

Av n otdBun BopuPBou utrepPaivel Ta Opla TOU

N

vouou, oploBeTACTE TN {Wvn epyaciag Kal Bepai-
wOeiTe OTI 01 TTAPOVTEG TTPOOTATEUOVTAl PE WTOACTIIOEG N
wToBUopuara.
ATIOQUYETE TNV ETTAPA XEPIWV, HOAAIWYV, poUXWwY,
€PYAAEiWV... Kal KIVOUPEVWV £EQPTNHATWY, OTTWG:
- QVEUIOTAPEG
- ypavddia
- pdouAa Kail agoveg
- KapoUAIa aUpUATOG
* Mn emepPaivete oTOUG 0BOVTWTOUG TPOXOUG (ypavadia),

o6tav AgItoupyei 0 TpoPodOTNG CUPHATOG.

* AtrayopeUeTal oTToIadNTTOTE YETATPOTTH TNG SIATAENG.
H atrevepyotroinon Twv TTPOCTATEUTIKWY OIATALEWY OTOUG
TPOPODOTEG GUPHATOG ONUIoUPYED pia eEQIPETIKA ETTIKIVOU-
vn KardoTtaon Kal arraAAdooEl TOV KATAOKEUAOTH) OTTO KAOE
€uBuUvn yia TUXOV BAGRES Kal aTuxAuaTa.

* AlaTnpEiTe TTAVTA TO TTAEUPIKA TOIXWHATA KAEIOTA, KATA TN
OIGPKEID TWV EPYACIWY GUYKOAANONG (KOTTAG).

Kpatdre 10 KEQAAI pakpid atod tnv Toiumida MIG/
MAG, kaTd Tn dIGPKEIa TNG OPTWAONG KAl TTPOW-
Onong Tou auppatog. To alpua, Katd TNV £€0d0,

MTTOPE VO TTPOKAAECEI GOBAPOUS TPAUUATIOUOUG
oTa X€PIA, 0TO TIPOCWTIO KAl OTA PATIAL.
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Kpatdte 10 KEPAAI Pokpid ammd T TOIPTTIOA
MAAZMATOZ. To peupa, Katd Tnv £€060, UTTopEi
va TTpokaAécel oofapolg TpaupaTtiopyolg oTa
XEpIa, OTO TTPOCWTTO KOl OTA UATIO.

L

ATTOQUYETE TNV £TTAPN PE KOPPATIA, AUECTWG META
TN ouyk6AAnon (kotrA). H uwnAf Bepuokpacia
MTTOpEi va TTpoKaAéael coBapd eykauuaTa.

* O1 Tapatrévw TTPOQUAAELEIG TTPETTEI va TNPOUVTAI KAl OTIG
€PYaAOieg PETA T OUYKOAANON (kOTmM), yiati PTTopEi va
ATTOKOANOUVTOI KOPUATIO OKOUPIAG atrod Ta €TTEEpyaTUEVa
KOMMATIa TTOU YUXOoVTal.

* [piv KAveTe KATTOIO EVEPYEIQ TTAVW OTNV TOIPTTIOA 1 TTPO-
Beite otn ouvtApnon NG, BePaiwbeiTe OTI €xEl KPUWOEL.

YY) MpIv aTTOOUVOEDETE TOUG CWANVEG TTPOCAYWYNG
o Kal ETTIOTPOPAG TOU WUKTIKOU uypou, BeRaiwbeiTe
OTI n povada Yueng cival oBnoth. To Bepud uypd
Tou PByaivel pmopei va TTpokaAéoel cofapd

>

£yKaUUOTOQ.

MpounBeuTteite Ta amopaitnTa PECO TTPWTWV
BonBeiwv.

Mnv TTapaueAeite TUXOV gykaluaTa ] TPAUUATI-
opouG.

Mpiv eykataAeipete Tn Béon epyaoiag, TAPTE TA
amapaitnTa PETPA ACQPAAEIOG, yid va aTTOQEU-
xBouv akoUaleg BAGBEG Kal aTuxrpaTa.

> i

1.3 MpooTacia atréd kKatTvoug Kal aépia

0 4
)

* O1 kaTTVvOIi, To A€PIA Kal Ol OKOVEG TTOU TTAPAyoVTal aTTo Th
diadikaaia ouykOAANang (KOTTAG), UTTopei va atrodelxfouv
emBAaBn yia Tnv uyeia.

Y116 opIopéveg GUVONKEG, O KATTVOI TTOU TTapdyovTal aTro
TN OUYKOAANCN (KOTTA) MTTOPE va TTPOKAAECOUV KOPKIVO 1,
OTIG £YKUEG Yuvaikeg, BAGBeg aTo £uBpuo.

* KpaTdTe 10 KEQAAI HOKPIA atTd TA A€PIA KOl TOUG KATTVOUG
TNG OUYKOAANONG (KOTTAG).

* H qwvn epyaciag mpémel va d1abéTel katdAAnAo cloThua
QUOIKoU A BeBlaouévou agpiopod.

e X& TIEPITITWON QVETTAPKOUG agPIoPoU, XPNOIUOTIOINOTE
MAOKEG PE AVATTVEUOTHPEG.

* Y& TTEPITITWON CUYKOANCEWYV (KOTTWV) O€ XWPOUG MIKPWV
0I00TA0EWY, 0OG CUVIOTOUME TNV ETTIBAEWN TOU OUYKOA-
ANt a1md KATToI0 CUVAdEAPO, TToU PBpioKeTal £€w ATTO TO
OUYKEKPIPEVO XWPO.

* Mn xpnoipotrolgite 0§uyOvo yia Tov EEAEPICHO.

o Nla va eAéyxete TNV QTOTEAECUATIKOTNTA TNG AvVAPPO-
PNoNG, OUYKPIVETE KaTd TrEPIGBOUG TNV TTOCOTNTA TWV
EKTTOUTTWV €TTIBAABWV OEPIWV PE TIG ETTITPETITEG TIMEG TTOU
avaypda@ovTal 0TOUG KAVOVIOHOUG aoPaAEgiag.

* H moodtnta kair n €mKivOuvoTNTO TWV TTAPAYOUEVWV
KaTvwv e€apTtdTal ammd 10 Bacikd UAIKO TToU XPnOIPOTIOIE -
Tal, o116 T0 UAIKO OUYKOAANONG Kail atrd evOEXOUEVEG OUTi-
€G TTOU XpnoiyotroloUvTal yia KaBapiopd Kal atroAitravon
TWV KOMMATIWV TTOU ouykoAAoUvTal. AkoAouBrioTe TIoTA
TIG 0ONYiEG TOU KATOOKEUQOTH KAl TWV OXETIKWY TEXVIKWV
OeATiwv.
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* Mnv k&veTe OUYKOAANAOEIG (KOTTEG) KOVTA O€ XWPOUG ATTOAI-
mavong f Bagrg.
TotroBeTeiTe TIG PIAAEG agPioU O€ AVOIKTOUG XWPOUG I O€
XWPOUG PE KOAR KUKAO®Opia Tou agpa.

= 1.4 MpoAnyn TTupkayidg/ékpnéng

* H diadikaoia ouykGAANoNG (KOTIAG) MTTOPEI va OTTOTEAEDEI
aitia TTUpKayIag kai/f €kpnégng.

» AtropakpuveTe, atmod Tn dwvn epyaciag Kal Tn yupw TTePIO-
XM, Ta EUPAEKTA 1] KAUOIPA UAIKA Kal QVTIKEIPEVa.
Ta e0@AekTa UNIKG TTPETTEl VO BpioKovTal o€ amdaTaon
TouAdxioTov 11 péTpwy (35 Todiwv) aTrd To XWPO CUYKOA-
Anong 1 TpETTel va TTpooTaTtelovTal KAaTdAANAQ.
O1 omVOAPEG Kal TA TTUPAKTWHEVO CWUATIOIN TTOU EKTPEV-
dovidovtal uTTopoUv va GTAcouv €UKOAQ OTIG YUpw TTEPI-
0ox£G akOun Kar ammd TOAU HIKpG avoiyuata. [Npooéfre
1I81aiTeEPA TNV a0@AAEIa TTPAYUATWY KAl ATOPWV.

* Mnv kdveTe OUYKOANADEIG (KOTTEG) TTAVW I KOVTG O€ doxEia
TToU BpiokovTal uTrd TTiean.

* Mnv eKTeAEITE OUYKOANNCEIG 1) KOTTEG TTAVW OE KAEIOTA

doxeia i CWAAVEG.
Etriong, 18iaitepn TTpoooxn araiteital Katd Tn cuyKOAAnon
owAAvVwV A doxeiwv, £€0Tw Kal av auTd gival avoixTd, adsia
Kal TTPOCEKTIKG KaBapigpéva. Tuxdv UTTOAEiJaTa agpiwy,
Kauaipgwy, Aadioul ] TTapduoIwV OUCIWY, JTTOPET va TTPOKA-
Aéoouv ekpnrEeig.

* Mnv kdaveTe OUYKOAANOEIG (KOTTEG) O€ OTUOOQAIPA TTOU
TTEPIEXEI OKOVN, EKPNKTIKA aépia i avabuuidoeig.

* Metd Tn ouykOAAnon, BeBaiwBdeite OTI TO NAEKTPIKO KUKAW-
Mo BeV AKOUPTTA KaTé AABOG O€ ETTIPAVEIEG CUVOEPEVEG UE
TO KUKAWPO TNG YEiwoNG.

* Kovtd otn uvn epyaciag TTPETTEl va UTTAPXEI ECOTTAIOUOG
) cUOTNUA TTUPACPAAEIQG.

1.5 MpoAnTITIKA péTPA YIO TN XPAON
I@ @1aAwv agpiou

* O1 @idAeg adpavoug agpiou TTEPIEXOUV AEPIO UTTO TTIECT KOl
MTTOPOUV va ekpayolv, o€ TTEPITITWON TTou Ogv TPoUvTal
ol eAAXIOTEG OUVONKEG aoPaAgiag PETAPOPAG, aTTOBNKEU-
ong kai xprong.

* O1 @iaAeg TpETTEl Va gival OTOBEPE OTEPEWNEVEG, O€ KATA-
KOpuU®Pn B€an, TTAVW O€ ToiXoUuG 1 he AAAa KOTAAANAa péoa,
yIO va aTToQeUyovVTal TITWOEIG ) TUXAia XTUTTAPOTA.

* Bidwvete 10 KGAUuppa TTpooTaciag TnNG PBaABidag kartd Tn
META@OPA Kal TNV TOTToBETNOT, KABWG Kal KABE Popd TTou
oAokAnpwvovTtal ol d1adIKaacieg CUYKOAANONG.

* ATToQUyeTe TNV OTTEUBEinG €KBEON TWV QICAWV TNV NAIGKA
OKTIVOBOAIQ, O¢ OTTOTOPEG PETARBOAEG BepUOKPATiag Kal O€
TTOAU UWNAEG 1} TTOAU XaUNAEG BEPUOKPATIEG.

* ATTOQUYETE TNV £TTOPN TWV PIOAWDV PE EAEUBEPES PAGYEG,
NAEKTPIKA TOEQ, TOIUTTIOEG OUYKOAANONG R NAEKTPOdIWV
KOl TTUPOKTWHEVWY BpauoudaTwy TToU TTapdyovTal atrd Tn
OUYKOAANON.

* KpaTnoTe TIG QIAAEG HAKPIG ATTO TO KUKAWHATA GUYKOAAN-
ong Kai atd NAEKTPIKG KUKAWUOTA YEVIKOTEPQ.




» Kpatdte 10 KEQAAI Jakpid atrd 1o onueio €600U Tou agpi-
ou, 6Tav avoiyete TN BaABida TNG PIGANG.

» KAeivete avTa 1n BaABida TG @IAANG, agoU oAoKANPwWaoE-
TE TIG EPYOTiEG TUYKOAANONG.

* Mnv ekTeAeite TTOTE OUYKOAANGEIG (KOTTAG) O€ QIAAEG agpiou
TToU BpiokovTal UTTd TTiEan.

* Mn ouvdéeTte TTOTE TN QIGAN TTETTIECUEVOU aépa aTTeUBEiag
OTO PEIWTAPA TTIECNG TOU INYXAVAUOTOG!
H trieon ptmopei va utrepPei TNV 10XU TOU PEIWTAPA TTiEONG
Kal, KOTa OUVETTEID, VO TTPOoKaAéael €kpnén!

—_ o |1.6MpooTtacia amd nAekTpotrAnsia
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* H nAektpotrAnéia ptropei va TrpokaAéael Bavaro.

* ATToQUyeTe TNV E€TTOQN ME Ta oOnueia Tou PpiokovTal
ouvNBwg UTTé TACT, OTO €C0WTEPIKO N OTO £EWTEPIKO TNG
d1dTagng ouykOAANOoNG/KoTING, oTav n dIdragn €xel peuua
(o1 ToluTTidEG, T CWPATA YEIWONG, T KOAWDIA YEiwoNg, Ta
NAekTPOdIa, Ta KAAWDIA, Ta pAdouAa Kal Ta KapoUAia ouvOE-
OVTOI PE TO NAEKTPIKO KUKAWPA oUYKOAANGNG).

* EC¢ao@ahiote TNV nAeKTPIK pOvwon NG eykatdoTaong
OUYKOAANONG Kal TOU XEIPIOTH, XPNOIMOTIOIWVTAG OTEYVEG
EMQAVEIES Kal BACEIG, YE ETTAPKN YOVWON OTTO TO duVauI-
KO Tou €8APOUG Kal TNG yeiwong.

» BefaiwBeite 6T N yKaTAOTAGN CUVOEETAI CWOTA, O KATTOIO
TpiCa Kai o€ OiKTUO TToU BIOBETOUV aywyo yeiwaong.

» O xeIpIOTAG Bev TTPETTEN va ayyidel TauToxpova dUO TOIUTTi-
0€G NAeKTPODiwV.
AlakOyTe apéowg TN oUyKOAANan (Kotrr), €av VIWOETE OTI
0ag dIaTTePVA NAEKTPIKO pela.
H &iatagn €évauong kai otabepotroinong Tou
(t 160U eival oxedlaopévn yia AEIToupyia PE XEIpo-
1.7 HAekTpopayvnTIKa Tredia Kai

KivnTo A pNXaviko €AeyXo.
(((A,)) TapeBOAEC

H adgnon Tou pAKOUG TNG TOIPTTIOAG 1) TWV KOAW-
diwv ouykéAAnong avw amod Ta 8 Y., aufavel To
Kivduvo nAekTpoTTAngiag.

* H diéAeuon Tou pelpaTog OUYKOAANONG OTTO Ta ECWTEPIKA
Kal e§wTePIKA KaAWdIa TNG dIdTagNG, dNUIOUPYEI NAEKTPO-
MayvnTIKO TTedio KOVTA oTa KAAWSIa CUYKOAANGNG KAl OTNV
idia TN diaTagn.

* Ta nAekTpopayvnTikd Tedia Ptropei va €xouv (AyvwoTeg
MEXPI ONUEPQ) ETITITWOEIG OTNV UYyEia, PHETA aTrd TTAPaTE-
Tapévn €kBeon.

Ta nAekTpikd TTEdia uTTOPOUV va TTPOKOAETOUV TTapEURO-
NG a€ AAAEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG, OTTWG OTOUG BNUaTodo-
TEG ] OTO OKOUCOTIKG BaopnKoiag.

R 4

Ta datopa pe JWTIKEG NAEKTPOVIKEG OCUOKEUEG
(BnuaTodoteg), Tpétrel va gupouleubolv évav
1aTpd  TIPIV  TTANCIAOOUV KOVTA Of€ €PYAOiEg
OUYKOAANONG TOEOU 1 KOTTAG TTAAOUATOG.

T—
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Tagivopnon HMZ Tng ouokeung, cUP@WVA PE TO TTPOTU-
1o EN/IEC 60974-10 (BA. Tivakida avayvwpiong 1 TEXVIKA
XAPAKTNPIOTIKG)
H ouokeun karnyopiag B gival kKaTookeuoopévn o€ CUPPOP-
QWaon Me TIG ATTAITACEIS CUUPBATOTNTAG OE PBIOUNXAVIKOUG
XWPOUG N KATOIKIEG, CUUTTEPIAAUPBAVOPEVWY TWV KATOIKN-
MEVWV TTEPIOXWV OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI ATTO
KATT010 dNUOCIo oUCTNUA XOUNANG TAoNG.
H ouokeur) katnyopiag A dev TTpoopideTal yia Xprion o€ KATOI-
KNUEVEG TTEPIOXEG OTTOU N NAEKTPIKA EVEPYEIQ TTAPEXETAI OTTO
KATT010 ONUOCIo cUaTNUA XaUNAARG Tdong. O@a ATav duvnTiKa
OUOKOAO va €Eaa@ANICTEI N NAEKTPOUAYVNTIKF) GUURATOTNTA
TWV OUOKEUWV KaTnyopiag A o€ aUTEG TIG TTEPIOXEG, ECAITIOG
TWV TTOPEUPROAWY TTOU EKTTEUTTOVTAI KOI TIPOGAYOVTAI.

EykardoTaon, xpon Kai ailoAéynon Tou Xxwpou

H ouokeun auTr KataokeudZeTal cUPQWVA UE TIG 0dnyieg Tou
evapuoviopévou TpoTtuttou EN60974-10 kal karardooeTal
otnv “KATHIOPIA A”.

H ouokeur| TTpétrel va TTpoopiCeTal POVO YIa ETTAYYEAUATIKN
XpPNon, o€ Blounxavikd mTepIBAAAOV.

O kaTtaokeuaoTAG O¢ @Eépel Kapia gubuvn yia BAGReg TTou
€VOEXONEVWG TTPOKANBOUV e€aiTiag TNG Xpriong Tng didtagng

MEOQ O€ KATOIKIES.

% odnyieg Tou KaTaoKeuaoTA. Av Trapatnenboulv
NAEKTPOPAYVNTIKEG TTAPEPPOAEG, O XPNOTNG TTPE-

el va AUo€l To TTPOBANUA YE TNV TEXVIKY UTTOOTAPIEN TOu

KOTOOKEUAOTH).

e OAEG TIG TTEPITITWOEIG, O NAEKTPOUAYVNTIKEG

O XproTng TTPETTEl va £XEI EUTTEIPIO OTOV TOPEQ
auTo Kal Bewpeital uTTEUBUVOG YIa TNV EYKATAOTA-
on Kal Tn XPron TnNG CUOKEUNG, CUNQWVA HE TIG

Mpiv TNV gykatdoTaon TNG CUOKEUNG, O XPHOTNG
TIPETTEl VA EKTIMACEI TA TTIBAVA NAEKTPOUAYVNTIKA

(‘.’) TTapePPBOAEG TTPETTEI Va EAATTWOOUV £wg TO BaBUO
‘ OTOV OTTOi0 TToU O€V TTPOKAAOUV eVOXANC.

P. TpoBAnuara mmou Ba ptropodcav va TTApoucsIa-

gTouv OTn yUpw {wvn Kal 1I81aiTepa oTnv uyeia

Twv TTapovTwy. MNa Tapdderypa: droua e Bnuo-

T000TN (pace-maker) Kal akoUoTIKG BapnKoiag.

AtraiThoeig Tpo@odoaiag (BA. TEXVIKA XOPAKTNPIOTIKA)

O1 ouokeuég UYPNANG 1I0XU0G Ba pTTopoUcayv va ETTNPEACOUV
TNV TTOIOTNTA TNG EVEPYEIOG TOUu BIKTUOU dlavoung, egaitiag
TOU OTTOPPOPOUUEVOU PEUUOTOG. ZUVETTWG, YIO HEPIKOUG
TUTTOUG OUOKEUWV (BA. TEXVIKA XOPOKTNPIOTIKA) Ba pTro-
poUoav va u@ioTavTal KATTOIOlI TTEPIOPICHOI oUVOEONS 1
MEPIKEG ATTAITHOEIG TTOU OQOPOUV TNV PEYIOTN ETTITPETTOUEVN
eutTédNON OIKTUOU (Zmax) A TNV €AdxIoTn 10XU €yKOTAOTA-
ong (Ssc) tmou diatiBeTal oTo OoNuEio SIETTAPAG PE TO DIKTUO
(Znueio Koivg ouvdeong KX - Point of Commom Coupling
PCC). Zmv mepiTrTwon auTh, 0 yKATtaoTaTng r o XpHotng
£€XOUV TNV UTTOXPEwaon va eEakpiBwaouv (cupBouieudpuevol
EVOEXOUEVWG TOV JIAXEIPIOTH TOU NAEKTPIKOU BIKTUOU) av n
OUOKeUN PTTopEi va ouvoebEi.

e TEPITTTWON TTOPEPPROAWY, UTTOPEI va gival avaykaia n
Ayn TTPOCOeTWY PETPWY, OTTWG N TOTTOBETNON QIATPWYV GTO
dikTUO TpOoPOdOUTiag.

MpétTel €TTIONG Va EKTINACETE AV €ival OKOTTIUO va BwPaKIOTE
TO KaAWdIO TPOYod0aiag.
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KoaAwdia ouyk6AANCNG Kal KOTTAG

Ma TNV eAaXIOTOTTOINCN TWV ETTITITWOEWY OTTO TA NAEKTPOUO-

yvnTiKa Tedia, akoAouBeite Toug €€MG KaVOVEG:

- Tuhiyete kai oTepewveTe padi, 6Tou autd eival duvard, 1o
KaAWdI0 yeiwong pe To KaAwdio 10XU0G.

- ATTo@eUyeTe 10 TUAIYHA TwV KAAWSiwV CUYKOAANONG YUpw
atod 70 cwya.

- Mn otékeoTe peTafu kaAwdiou yeiwong kal KaAwdiou
10XU0G (T dUO KaAWwdIa TTPETTEl va BpiokovTal atrd TV idia
TAeupd).

- Ta KaAwdia TTPETTEI VO €XOUV TO PIKPOTEPO BUVOTO WIKOG,
va TotTroBeTolvTal KOVTA PETAEU TOUG Kal va PETAKIVOUVTAI
TAvw 1 KOVTA TNV €TIPAveia Tou datrédou.

- TomoBeteite v OIdTagn o€ KATTOIA ATTOCTACH OTIO TO
onuEio ouyKOAANONG.

- Ta kaAwdia TTPETTEI va gival TOTTOBETNUEVA PAKPIA OTTO
evoexoueva AAAa KaAwdia.

looduvapikn ouvdeon (yeiwon)

Mpétrel va eKTIUACETE av €ival ammapaitnTn N yeiwon oAwv
TWV PETOAIKWV €EQPTNHATWY TNG EYKATAOTOONG GUYKOAAN-
ong (KOTTAG) Kal TG yUpw TTEPIOXAG.

TnproTe Toug TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOPOUG TTEPI I008UVa-
MIKNAG ouvdeong (yeiwong).

leiwon Tou KaTePyaOPEVOU KOUMATIOU

Otr0U 10 UTTO eTTEEEPYaTia KOPPATI dev gival YEIWPEVO, YIO
AOyoug nAekTpIKAG ao@aAgiag A eEaitiag Twv dIACTACEWY
Kal TNG B€0ng Tou, N oUvdEON yeiwang PeTagu Tepaxiou Kal
€0AQOUG UTTOPEI VA PEIWOEI TIG EKTTOUTTEG.

ATmraiTeital TTPpocoYr), WOTE N yeiwon Tou Katepyalduevou
KOMMATIOU VO hnNv augdavel ToV KivOUVO OTUXIMATOG VIO TO XEI-
pI0TA i} va TTPOKOAET BAAREG 08 GANEG NAEKTPIKEG OUOKEUEG.

TnprioTe Toug TOTTIKOUG TEXVIKOUG KAVOVIOUOUG TTEPI I0008UVO-
MIKAG olvdeong (yeiwong).

Owpdkion

H eTTIAeKTIKr) BwpAKIon GAwWY KOAWSIWY KOl GUOKEUWV OTn YUpw
TIEPIOXI) UTTOPET VO LEIOEI TA TIPOBAARMATA TTAPEUBOAWV.

> eI0IKEG EQOPUOYEG, Ba uTTopoUoe va AngBei uTTdwn n Bwpdkion
6AnG TG dIGTAgNG GUYKOAANCNG (KOTTAG).

S

IP23S

- MMepiBAnua TTou atoTpéTel TNV Tuxaia TTPOoRacn o€ eTTI-
Kivduva pépn kdtrolou 8ayTulou 1 KATToloU £EVOU CWUATOG
ue didpeTpo ion f peyaAuTtepn atmd 12,5 mm.

- MepiBAnua TTpooTaTeUpévo atrd Bpoxn TToU TTEQTEl ME
ywvia 60°.

- MepiAnua 1mou amotpérrel TIG PBAABEPEG OUVETTEIEG TNG
€10000U veEPOU, OTAV TA KIVOUMEVO PEPN TNG OUOKEUNG Eival
akivnra.

1.8 BaBuo6g mwpooTaciag IP
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2 ETKATAZTAZH

H eykardotaon pmopei va yivel pévo ammod
EUTTEIPO TTPOCWTTIKG, €§ouoiodoTnpévo atrod
TOV KOTOOKEUAOTH.

Mpiv TNV eykardoTaon, Beaiwbdeite 611 n yev-

KO BikTuO.

ATrayopeueTal n oUVSEON TWV YEVVNTPIWV (O€
oelpd 1 TTapdAAnAa).

3’ @: VATPIA gival aTToouvdedepévn aTTd TO NAEKTPI-
7

2.1 Tpoémog aviywong, HETAPOPAg
KOl EKQOPTWONG

S

- H diatagn di06Ter pia xeipoAafn), TTou EMITPETTEI TN PETOKI-
vNOT] TNG YE TO XEPI.

- H didragn dev diaBéTel €10IKA €€apTApATA yIa TNV avUPw-
on. XpnoIYoTroiNoTe éva KAOPK EKTEAWVTAG TTPOCEKTIKA
TN PETOKIVNON, €TO1I WOTE va ATTOPeUXOEi N AvaTpoTir TNG
YEVVATPIOG.

Mnv utrotipdTte 10 Bdpog Tng didaragng (BA.

TEXVIKA XOPOAKTNPIOTIKA).

>

Kard Tnv aviywon, kavéva ATtopo Sev TTpETTel
va BPioKETAI KATW OTTG TO POPTIO.

Atro@UyeTe TRV TITWON TNG didTagng Kol unv
TNV atroBéteTe pe SUvapn oto darredo.

%

ATtrayopeuvetal n XpAon tng XeipoAapng yia
TNV aviywon.

2.2 Totro@éTnon TnG di1aTaéng

= B




TnpnoTe Toug €€M1G KAVOVEG:
- EUkoAn mpooBacn ota épyava eAEyXOU Kal TIG OUVOETEIG.

- Mnv ToTTOBETEITE TOV EEOTTAIONO OE OTEVOUG XWPOUG.

- Mnv TotT0B€TEiTE TTOTE TN SIGTAEN TTAVW O€ I ETTIQAVEIQ PE
KAion peyaAuTtepn atmd 10° wg TTPog T0 0pPIZOVTIO ETTITTEDO.

- TommoBetAoTE TN OIdTAlN O XWPO OTEYVO, KABapd Kal e
ETTOPKN EEAEPICUO.

- MpooTatéwte Tn diaTtagn ammod mn Bpoxr Kai Tov fAIo.

2.3 Zuvdeon

D

H yevvnTtpia S1aB£TEl NAEKTPIKO KOAWDIO, YIa T aUvOEan OTO
OikTUO TPOYOdOUTiag.

H &idragn pmopei va 1popodoTnBei ue pedua:

- 400V T1pipacikd

- 230V 1pIipacikd
MPOZOXH: lMNa va ammo@euxBolv {npieg o€
dTONO R OTNV EYKATACTAOT), TIPETTEI VO EAEYEETE
TNV €mAeypévn Tdon Tou SIKTUOU Kal TIG Ao@d-
Agigg MPIN ouvdéoeTte TO PNXAvVNUO OTO PEUMAL.
Emiong mpétrel va BeBaiwdeite 611 TO KAAWSIO

gival ouvdedepévo og pia TTPida TTou BlaBETel yeiwon.

%

H Agitoupyia TnG OCUOKEUNG €ival eyyunuévn yia
TaoE€Ig Pe dlakupavoelg €wg +15% eTri TG ovopa-
OTIKNAG TIYAG  (Trapadelypa: Vnom 400V, n 1aon
Aermoupyiag kupaivetar petagu 320V kai 440V).

H eykardotaon ptopei va Tpo@odoTtnBei atmd
nAekTpoTTapaywyd {elyog apkei va eEao@aAidel
oTaBepny Tdon Tpo@odoaiag peTafy +15% wg
TTPOG TNV OVOMAOCTIKA TIYr) TAoNG TTou dnAWVEl O

KOTOOKEUOOTNG 0€ OAeG TIG TTOAVEG CUVONKEG

XPNONG Kal YE TN PEYIOTN TTAPEXOMEVN I0XU TNG YEVVATPIAG.

%
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Katd kavova, ouvioTdTal n XpRon nAekrpo-
Tapaywywyv {euywv Pe 10X0 2 popég peyaAu-
TEPN Ao TNV IoXU TNG YEVVATPIAG, YIO TO
HovVo@aoIKO peUpa, kai 1,5 @opd, yia 1O TpPI-
PAOIKO.

ZuvioTdTal N XPRON NAEKTPOTTAPAYWYWV {EU-
YWV HE NAEKTPOVIKO EAgyXO.

([

L
A

To kaAwd10 Tpo@odoaiag TNG YEVVATPIOG SiabéTel KiTpi-
vo/mrpdoivo aywyoé 1rou mpétrel va ouvdéetal MANTA pe
TOV aywyo yeiwong. O Kitpivog/mrpdoivog aywyog dev
mwpémel va xpnoipotroigital MOTE padi pe dAAo aywyo
yid TNV TTapoxK Taong.

MNa Tnv TTpooTacia Twv XEIPIOTWY, N dIATagN TTPE-
el va gival owaoTd yeiwpévn. To KaAwdIo TpoPo-
doaciag di1aBétel évav aywyo (KITPIVOTTPACIVOG)
yla Tn yeiwan, TTou TTpETTel va ouvdeDei o€ £va @Ig
JE €TTAPA YEIWONG.

H nAekTpIK €yKATAOTAON TIPETTEl VA Yivel
a1ré SITTAWPATOUXO NAEKTPOASYO KOl CUHPW-
VO PE TOUG VOHOUG TNG XWPOG OTTou YiVETAIl N
gykKardoTaon.

EAéygre TnV UTrapén yeiwong oTnVv £yKAatdoTacn Kol TV
KaAR KaTdoTaon TnG TPifag Tou pelPATOG.

XpnoiyoTrolgite H6VOo PIG TTOU TNPOUV TOUG KAVOVIOHOUG
aoc@aAeiag.

bohlerweldlng
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T 2.4 0son o€ AsiToupyia

Zuvdeon yia ouykdAAnon MMA

H o0vdeon Trou atreikovieTal £XE1I AV ATTOTEAE-
OHa OUYKOAANON ME avdoTpo@n TTOAIKOTNTA.
Mo va eKTeAéOETE pia GUYKOAANGOT ME KOVOVIKE

-

(dpeon) TTOAIKOTNTA, AVTIOTPEYTE T CUVSEDT).

®» @

- 2uvdéoTe 10 Buopa (1) Tou KaAwdiou TNG TOIPTTIOOG CWHA-
TOG 0TV apvnTIKA Uuttodoxn (-) (2) TNG yevvATPIOG.

- 2uvdéaTe 1o Buopa (3) Tou KaAwdiou TNG TOIUTTIOAG NAe-
KTpodiou oTnv BeTIKr utTtodoxn (+) (4) TNG YEVVATPIAG.

20vdeon yia ouykdAAnon TIG

- 2uvdéaTe 10 BuUopa (5) Tou KaAwdiou TNG TOIUTTIOOG TOU
owparog otnv BeTikr) utrodoxn (+) (6) TG yeVVATPIOG.

- 2uvdéaTe 10 Buopa Tng Tolumidag TIG (7) otng utmodoxn
TOIuTTiIdAG (8) TNG YEVVATPIOG.

- ZuvdéaTe XwpIoTd To BUoUa Tou CWAARvVa agpiou TNG TOI-
MTTidag oTnVv TTapoxn aspiou.

H pUBuion TG TTAPOXNAS TOU aEPiOU TTPOCTA-
oiag emTuyyxdvetal pubuifovrag tn BoABida
TToU OUVHOWG UTTAPXEl TTAVW OTNV TOIUTTISA.

-
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Z0vdeon yia ouykoAAnon MIG/MAG - MatAoTe 10 TMANKTPO TTPoWBNONG Tou CUPUATOG, YIa VO
POPTWOETE TO CUPUA GTNV TOIUTTIOA.
- ZUvOEOTE TO CWARVA aEPIOU OTO TTIOW PAKOP.
- PuBpioTe Tn pon agpiou atrd 5 €wg 20 AiTpa/AeTTTO.

AAAayn TTOAIKOTNTAG OUYKOAANGNG

H didragn autr emTpETmel T OUYKOAANGN HE OTTOIOOATTOTE
oUpua GUYKOAANCONG TOU EUTTOPIOU KAl TNV €UKOAN €TTIAOYN
NG TTOAIKOTNTAG GUYKOAANONG (KaVOVIKN) 1} avaoTpo®n).

- 2uvdéate TNV ToIuTTida MIG/MAG otnv utrodoxn (9), TTpo-
g€xovTag I8IaITEPA, WOTE VA BISWOETE EVTEAWG TO BAKTUAIO
oTEPEWONG.

- 2uvdEOTE TO CWANVA ETTIOTPOPHG WUKTIKOU uypou TngG TOolI-
pTTIdag (KOKKIVOU XPWHOTOG), OTO EIB8IKO pakOp/cUvOECTUO
(10) (kOKKIVOU XpwHATOG - OUPBOAO '@). 1

- 2uvdéaTE TO OWARVO TTPOCAYWYNG WUKTIKOU uypoU Tng
TOIUTTIOAG (UTTAE XPWHATOG), OTO €I0IKO PaKOP/CUVOECHO
(11) (uTTAE Xpwpatog - cUuBoAo Q’). AvdaoTtpo@n TToAIKOTNTA: t0 KOAWDIO I0XUOG TTOU TTPOEPXE-

- ZuvdéaTe TO KOAWDIO 10xU0G (12) ato BeTikd ToAo (13)  Tau amd Tnv ToIuTTida (21) TPéTel va ouvdeBei aTov BeTIKO
NG KAéPAg akpodekTWy, yia TNV aAAayn TTOAIKOTNTAG (BA.  TOAO (+) (22) TNG KAEPAG aKPOJEKTWY. To KOAWDIO 10XU0G

«AANayn TTOANIKOTNTAG GUYKOAANCNGY). TTOU TTPOEPYETAI OTTO T OUVOEDT TOU CWHATOG Yeiwang (23),
- 2uvdéaTe To KaAWDdIO oruaTog (14), ye Tov €1dIK6 BUopa  TTPETTEN va ouvdeBei aTov apvnTiKO TTOAO (-) (24) TNG KAEPag
(15), oTnVv TIPOGOOYN TNG YEVVATPIAG. QAKPOOEKTWV.

@ -

- 2uvdéaTe 1O Buopa (16) Tou KaAwdiou TNG TOIPTTIOAG TOU
OwWaToG aTNV apvnTIKA uttodoxn (-) (17) TG YeEvvATPIAG.

Kavovikn (1 dpeon) moAikéTnTa: to KoAwdio 10XU0G TToU
TTPOEPXETaI aTTd TNV ToIuTTida (25) TpéTel va ouvdebei aTov
apvnTiko TTOAO (-) (26) TNG KAEUAG aKPOOEKTWY. To KaAWDIO
I0XU0G TTOU TTPOEPXETAI ATTO TN OUVOEDT TOU GWHPATOG YEiW-
ong (27), pétrel va ouvdeBei aTo BeTIkG TTOAO (+) (28) TG
KAEPOG AKPOBEKTWIV.

Mpiv TNV aTo0TOAR, N CUCKEUN puBileTal yia xpron JE ava-
oTpOPN TTOAIKOTNTA!

3 NMNAPOYZIAZH THZ AIATAZHZ

o ) ) ) ) 3.1 levika
- BeBaiwBeite 611 0 Aaipdg Tou pdourou gival KAaTGAANAOG yia TN O pnxavéc URANOS 2700 SMC eival yevvrTpIeC inverter

SIGUETPO TOU GUPATOG TIOU BEAETE VO XPNOIHOTIOMOETE. Gra8en0() peUPATOC TIOU OXEBIAGTAKAY YIa T GUYKOAANGN HE
- =¢Bidwarte 10 dakTUAIO (18), atd Tn BAon Tou KapouAiou, NAekTPOSI0 (MMA), MIG/MAG MpoTuTio.
KOl TOTTOBETIOTE TO KAPOUAI. :

BdaATe TOoV TTEipO TOU Gi€OVa PEGA OTNV UTTOBOXH TOU, TOTTO-
BeTr)oTE TO KAPOUAI, TOTTOBETAOTE Eavda To BAaKTUAIO (18) Kai
puBuiaTe Tn Bida @pévou (19).

- ZEUTTAOKAPETE TO OTHPIYMA TTPOWONOoNG Tou NAEKTPOUEI-
wTApa (20). MepdaTte TNV AKPn Tou CUPPATOG PETA ATTO
0710 SAKTUANIO-08NYO, GUVEXIOTE TTAVW ATTO TO PAOUAGKI KOl
META oTn utrodoxn Tng ToluTidag. MTTAokdpeTte oTn Béon
TOU TO OTApPIyMa TTpowdnong, agou BeBaiwBeite 611 TO
oUppa €xel PTTEl OTO AQIUO TWV PAOCUAWVY.

Eival d1atd&eig pe TOAATTAOUG PIKPOETTECEPYATTEG KAl TTAN-
pwg wnoiakn Asitoupyia (emegepyaaia dedopévwy pe DSP
Kal eTTiKoIvwvia pégw CAN-BUS) 110U IKavoTToloUV hE ApIoTo
TPOTTO TIG JIAPOPES ATTAITATEIG TOU TOUED TG CUYKOAANGONG.
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3.2 MrpooTIvOG Trivakag eAéyxou
12 3 4 5

14

12

13

bohler{=<ng

a

URANOS 2700 SMC Classic
123 4 7

bohler|=<na

URANOS 2700 SMC Smart

Aidragn peiwong rdong VRD

(Voltage Reduction Device)

Emionuaiver 611 n 1don ev kevw Tng dIGTagng eivai
utto €AEyXoO.

evik6g ouvayepuog
Ymodeikviel 6Tl eTTeveRn KATTola SidTagn acpaAeiog
(17.X., BEPUIKO).

loxUg evepyotroinuévn
YTodeikvUel TNV TTapoudia Tdang OTIG UTTOO0XEG £E6-
dou NG didTagng.

006vn 7 TunudaTwyv

EmTpéTTel TNV EPQAVION TWV YEVIKWV OTOIXEIWV TNV
MNXaVvAG OUYKOAANONG, Katd Tnv ekkivnon, TIG pub-
Mio€IG Kal TIG KATAYPAQOUEVEG TIUEG TOU PEUPATOG
KaI TNG TAoNG, KATA TN OUYKOAANGN, KaBWG Kal Toug
KWOIKOUG ouvayePPoU.

Kupiog diakémrTng pubuiong (URANOS...Classic)
EmTpémrel Tnv gicodo oTo set up, TNV €TTIAOYRA Kal TN
pUBUION TWV TTOPAUETPWY OUYKOAANGONG.

Emtpémel Tnv adidAemtn pUBuion Tng TaxUtnTog
TTpowdnong cUPUOATOG.

Emtpémel Tnv adidAemmtn puBuion Tng TOaXUTNTOG
TTpowbnaong oUPUATOG.

Emitpémel T puBuIon TOoUu PEUPOTOG OUYKOAANGNG
(MMA).

EmitpétTel TNV ep@dvion TG TTPAYMUATIKAG TIMAG TOu
PEUPATOG OUYKOAANONG.

Kupiog diakémrTng pubuiong (URANOS...Classic)
Emitpétrel Tn pUBUIon TnNG TGONG TOUu TOLOU.
EmiTpéTTel Tn pUBUION TOU prKoug Tou TOEoU, KATA TN
OUYKOAANON.

YwnARA 160N = pakpu 160

®

-

0

GECRENCNT

—
-

6060

 bohler=dne
XapnAr tédon = kovté 1660
EAdxiotn 5V, Méyiotn 55,5V

Kupiog d1ak6mrTng pubuiong (URANOS...Smart)
Emtpétel Tnv €icodo oTo set up, TNV €TMIAOYR Kal TN
PUBUION TWV TTOPAUETPWY CUYKOAANCNG.

Emitpérrel Tn pUBUION TNG TaXUTNTAG TTPOWONGNG TOU
oUpuaTog, Katd TN Xelpokivntn auykdAAnon MIG

, ka1 Tn 816pBwaon TNG ouvePYiag, KATA TN CUVEPYIKN
ouykOAAnon MIG V.

EmTpémrer Tnv adidAeimtn puBpion Tng TaXUTNTAg
TTPowOnNoNG oUPPATOG.

Emtpémrel TN puBUIoN TOUu PEUPOTOG OUYKOAANGNG
(MMA).

EmTpémrel TRV ep@dvion TNG TTPAYHATIKAG TIUAG TOU
peUPATOG OUYKOAANONG.

Kupiog diakémTng pubuiong (URANOS...Smart)
EmTpémrel Tn pUBUION TNG TAONG TOUu TOEOU.
EmiTpéTTel Tn pUBUION TOU URKOUG TOU TOEOU, KOTA TN
OUYKOAANON.

YywnAni 160N = pakpu 1660

XaunAn tédon = kovté 160

EAa&xiotn 5V, Méyiotn 55,5V

Tpomog cuykOAAnong

ZUYKOAANON pe nAekTpodio (MMA)

2 Xpo6voi (MIG/MAG)

> OUO XPOVOUG, TO TIATNHA TOU TTAAKTPOU TTPOKOAEI
TN PON TOU agPioU, EVEPYOTTOIEI TNV TAON TTAVW OTO
oUppua kai To TpowBei. MOAIG agebei, To agpio, n Tdaon
Kal N TPéwOon Tou CUPPATOG ATTEVEPYOTTOIOUVTAL.

4 Xpoévoi (MIG/IMAG)

Katd tov 1p6110 “4 Xpdvol®, TO TTPWTO TTATNUA TOU
TIANKTPOU TTPOKAAEI TN POr TOU agpiou, TTPAYUATO-
TTOIWVTAG €va XEIpOKivnTo pre-gas. MOAIg a@eBei,
EVEPYOTTOIEITAI N TAON 0TO GUPUA Kal N TTPOWaT| Tou.
Me 10 €TTépevo TTATNUA TOU TTARKTPOU, OTAUATAEI TO
oUpua Kal apyicel n TeAIkr diadikaaoia, TTou undeviel
TO pelpa. Me Tnv opIoTIKN atTeAeuBépwan Tou TTAN-
KTPOU, GTauATdel N pof Tou agpiou.

Zuvepyia (URANOS...Smart)

Emrpémrel Tn emAoyn Tng diadikaoiag XEIPOKivnTou
MG & ouvepylikou MIG , kaBopilovtag 1O
TTPOG OUYKOAANGN UAIKO.

Aladikagia xeipokivntou MIG/MAG.

Ailadikacia ouvepyikol MIG/MAG, ouykoAAnon
avBpakouyou XaAuBa.

Aladikacia ouvepyikou MIG/MAG, cuyk6AAnon avo-
geidwTou ydAuBa.

Aladikacia ouvepyikol MIG/MAG, ouykdAAnon
aAoupiviou.

Alodikaoia ocuvepyikou MIG/MAG, cUppua pe TTuprva.

AidpeTpog oUpparog (URANOS...Smart)
Katd Tn ouvepyia, emTpETTEl TRV €MIAOYT TNG dlapE-
TPOU TO XPNOIYOTTOIOUKEVOU CUPMATOG (Mmm).
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 boéhleryedng
12 Mpow6Onon cupuarog
EmTpérrel TNV xeipokivntn TTpowenon Tou cUpuaTog,
XWwpPig pory agpiou kai Tdon oTo oUpa.
EmTpétrel TNV elcaywyr) Tou oUppaTtog péoca oTo
TePIBANMA TNG TOIUTTIOAG, KATd Ta OTASIA TTPOETOIA-
giag TNG CUYKOAANONG.

13 MAAKTPO TEOT agpiou

EmTpéTrel TNV ammopdkpuvon Twy akabapoiwyv atod
TO KUKAWMO TOU agpiou Kal Tnv TTpayuartoTtroinon,
XWPIG 10XU 0TNV £€000, TWV aTTAPAITNTWY TTPOKATAP-
KTIKWV puBuigewyV TTieang Kal TTapoxAS Tou agpiou.

14 Emaywyn

EmTpémrer TNV nAekTpovik pUBJION TNG €TTaywyng
O€IPAG TOU KUKAWPOTOG OUYKOAANONG.

XapnAn emaywyn = avTidpaoTikd T6E0 (TTEpITodTEPT
mrTolAioyata).

YwnAn emaywyn = Aiyo avTidpaoTiké TOEo (TTepIiopl-
ouéva mToIAiopaTa).

EAaxiotn -30, Méyiotn +30, MpokaBopioy. syn

15 Soft start (URANOS...Classic)

Emitpétrel TN pUBUION Tng TaxUTNTag TTpowelnong Tou
@ oUpuaTog, Katd 1o oTAdIa TIPIV TNV £vauan.
Epgavigetar wg % tng €mAgypévng Taxdtntag oup-
paTog.
Emmpémel Tnv évauon pe peiwpévn TaxUuTnta, €101
WOTe va gival opaASTEPN KAl PE AlyOTEPA TTITCIAICUATA.
EAdyiotn 10%, Méyiatn 100%, MpokaBopioy. 50%
Burn back (URANOS...Classic)
Emtpétrel Tn pUBuion Tou Xpovou BEépuavong Tou
oUpMATOG, QTTOTPETTOVTAG TNV TTIPOCKOAANGCNH OTO
TENOG TNG OUYKOAANGNG.
EmiTpérrel Tn pUBUION TOU PrKOUG TOU OUPPATOG TTOU
TTPOEEEXEI OTTO TNV TOIUTTIOA.
EAdyioT. -2.00, Méy. +2.00, MpokaBopioy. syn

3.3 Set up

Emitpérel Tov TTpOypappaTiond Kai n puluion Piag oeipdg
TTPOCOETWYV TTAPAUETPWY, YIa KOAUTEPN Kal akpiBéaTepn dia-
xeipion Tng didTagng ouykOAAnoNG.

Eicodog o1o set up: lNatAoTte €mi 5 OeuT. TO TTAAKTPO
encoder.

EmiAoyn kai pUBpion TNG &mMOUUNTAG TTAPAUETPOU:
[upioTe 1O encoder, €wg OTOU €UPAVIOTEI O APIOUNTIKOG
KwBIKOG TNG €TTIOUUNTAG TTAPAPETPOU. 2TO OnUEio auTo, HE
TO TTATNUA TOou TTANKTPOU encoder, eu@avi¢eTal n TTPOyPau-
paTiopévn TIMAG Kal N pUBJIoN TNG ETTIAEYHEVNG TTAPAUETPOU.
‘E€odog amd 1o set up: MNa va Byeite amd Tig “pubuioeig”,
TTATAOTE TTANI TO TTARKTPO encoder.

MNa £€000 atd 10 set up emMAEETE TNV TTAPAETPO “O” (aTT00I-
Keuon Kal £€£080¢) Kal TTaTr)oTE TO TTAKTPO encoder.

@

3.3.1 KatdaAoyog mrapapétpwy set up (MMA)

0 AtroBiRkeuon kai £§0dog
Emtpémel TNV amobAkeuon Twv oAAaywv Kal Tnv
£€€000 a1T0 TO Sset up.

1 Reset
Emitpémrel v emava@opd OAwv Twv TTAPAPETPWV
oTIG TTpoKaBopIouéveg TIREG (default).

3 Hot start
Emitpétrel Tn pUBuion TG TiAG hot start e MMA.
Emrpémer Tnv emAoyn 1epIocdTEPO 1 AlyOTEPO
“Bepung” ekkivnong OTIG GACEIG €vauang Tou TOEou,
dleukoAUvovTag Tn diadikacia ekkivnong (start).
TiuA ekppacpévn ae TooooTo (%) eTTi TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG.
EAdayiotn off, Méyiotn 500%, MNpokaBopiop. 80%
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7 PeUpa ouyk6AAnong
Emitpétrel Tn pUBUION TOU PEUPATOG GUYKOAANONG.
Ty Tapapétpou oe Ampere (A).
EAaxioto 3A, Méy. Imax, MNMpokaBopiou. 100A
8 Arc force
Emrpémrer n pUuBuion tng mipng Arc force oe MMA.
Emtpérrel Tnv Aoy TTEPIOOOTEPO A AlyOTEPO £VTO-
vng SUVAUIKAG OTTOKPIONG OTN CUYKOAANGT, BIEUKO-
AUvoVTaG TIG EPYACIEG TOU CUYKOAANTH.
AugnoTte Tnv TR Tou Arc force yia va eAattwBouv ol
mOavAeTNTEG Va KOAAAOEI TO NAEKTPODIO.
Tipn ekppacuévn o€ ToooaTd (%) €TTi TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG.
EAdyioTn off, Méyiotn 500%, MNpokaBopiop. 30%
Dynamic power control (DPC)
Emitpétrel TNV €mMA0OYA TOU €MBUPNTOU XOPAKTNEICTI-
Kou V/I.

204

I=C PeUpa o108ep6
H auopciwon Tou Uwoug Tou TOEoU Bev €TTNPEACE!
KaBbéAou To TTaPEXOUEVO PEUPA TUYKOAANONG.

-

Baoikd, PouTiAiou, O¢ivn, XdAuBa, Xutoaidripou

1+20* MTWTIKO XAPAKTNPIOTIKO e pUBHION OTASI-
oK\ KaB6dou (pauTrag)

H au¢non Tou Uwoug Tou T6EoU TTPOKOAEI TN pEiwaon
Tou peUPaTOG OUYKOAANONG (Kal avTioTpoga), avaAo-
ya e TNV Tiyr pubuiong, amd 1 éwg 20 Ampere, avd
Volt.

-

P=C* Z1aBepn 100G
H aug¢non Tou Uwoug Tou TOEOU TTPOKAAEI TNV JEiwan
TOU PEUPATOG OUYKOAANONG (Kai avTioTpoQa), HE
Bdon Tov kavova: Vel= K
Kuttapivng, Ahoupiviou
-

205

Kuttapivng, AAoupiviou

Zuvepyia MMA

Emtpémer T pUBpion NG KaAUTEPNG OUVOMIKAG
T6¢0U, ETTIAEYOVTAG TOV TUTTO TOU XPNOIUOTTOIOUNEVOU
nAekTpodiou:

1 Standard (Baoiké/PouTiAiou)

2 Kuttapivng

3 XaAuBa

4 Ahoupiviou

5 Xutoo1dripou

MpokaBopiopévn standard (1)

H emAoyr) TNG OwoTAG BUVAMIKAG TOEOU ETTITPETTEN
TNV TTAPN €KPETAAAEUON Twv SuvaToTATWY TG OId-
TAgNG Kal TNV €mmiTEUEN TNG KAAUTEPNG duvaThg ATTO-
d0o0ong 01N ouykOAAnon.

Agv e€ao@aliCeTal n TEAEIA OUYKOAANTOTNTA TOU
XPNOIUOTTIOI0UEVOU NAEKTPODIOU (N GUYKOAANTOTNTA
€€apTATOl AT TNV TTOIOTNTA TWV AVOAWGCIUWY UAIKWV
Kal atré Tov TPOTTO atroBrkeuong/@UAAgnG Toug, atmo
TIG OUVBRKeG epyaciag Kal OUyKOAAnong, améd Tig
TTOAUGPIBUEG BUVATEG EQAPUOYEG, KTA.).
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Tdon BeBraopévou oBnoiparog T6ou

EmiTpéTTel TOV TTPOYPAUUATIONO TNG TIMAG TAGNG TNV
otroia ofrvel BeRiaguéva To NAEKTPIKO TOEO.
Emirpémel Tnv kKaAutepn diaxeipion Twv diapopwyv
ouvONKWV AgITOUPYiag TTOU TTAPOUCIAOVTAl.

MNa mapddeiyua, Katd TO TIOVIAPIOPA (ONUEIOKA
OUYKOAANON), n xaunAn T1don BeBioopévou ofnai-
JoToG TOEOU emITPETTEl WIKPOTEPN GAGYya Katd Tnv
aTropdKPUVON TOU NAeKTpodiou aTmd TO KOWMATI,
MEIWVOVTAG TO TTITOIAIOMATA, TO KOWipaTta Kol TNV
o&eidwaon Tou Tepayiou.

AVTIBETWG, av XpnolgotroioUvTtal NAEKTPOdIa TTOU
atraitouv UYnAéG TAOEIG, GAG GUVIOTOUMPE TNV €TTI-
Aoy uYnAAG TIUAG, €101 WOTE va ATTOPEUYETAl TO
OBACIMO TOU TOEOU KOTA T CUYKOAANGN.

(SE

Mnv emAéyeTe moTé pia Tdon PeRlacuévou
ofnoipartog T6gou peyaAuTePN A6 TV TAON
£V KEVW TNG YEVVATPIOG.
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Ty Tapapérpou o Volt (V).

EAdxiotn 0V, Méyiotn 99,9 V, MNMpokaBopiop. 57 V
Emitpérel Tnv emAoynh Tng emOUPNTAG YPO@IKAG dle-
Taeng:

Emitpérel TNV TTpOCGRaAcn OTa avwTEPA ETTITTESA TOU
set up:

USER: xpAoTtng

SERV: oépBig

vaBW: vaBW

Lock/unlock

EmTpéTTel TO UTTAOKAPIGHA TWV OpYAavwy eAEYXOU Kal
TNV €loaywyr e€vog Kwdikou acgaAciag (BA. Tapd-
ypago “Lock/unlock”).

BApa pubpiong

Emtpémrel Tn pUBuIon pIag TTapauETPoU, HE Brpa
TTOU UTTOPEI va €TTIAEXTEI OTTO TO XPAHOTN.

EAaxioTto 1, Méyiato Imax, MNMpokaBopioy. 1
ESwrtepikn rapdpeTrpog CH1

Emitpétrel Tn diaxeipion TG €EWTEPIKAG TTAPAPETPOU
1 (eAdyioTn TIPA).

ESwrepikni rapdueTrpog CH1

Emitpémrel Tn diaxeipion TNG eEWTEPIKNAG TTAPAPETPOU
1 (MéyioTn TIUR).

Kataypaen petparog

EmTpémrel Tnv ep@dvion NG TTPAYHATIKAG TIUAG TOU
PEUPATOG OUYKOAANONG.

EmiTpémel TN puBuIon Tou TPOTTOU E€PPAVIONG TOU
PEUPOTOG OUYKOAANONG.

Kataypaegn tdong

EmTpémmel TNV eu@avion NG TTPAYMATIKAG TIMAG TNG
TéoNG GUYKOAANONG.

Emtpétrel Tn puBuIon TOou TPOTTOU EUPAVIONG TNG
Téong ouykOAANoNgG.

Evepyotmroinon TIG DC LIFT START
On=Evepyomoinuévo, Off=Atrevepyotroinuévo

fm > T

TIG DC M

T—

| bohlerweiding
3.3.2 KardAoyog Trapapétpwy set up (MIG/MAG)
(URANOS...Classic)
0 Atrofnkeuon kai £§060¢6
EmTpémel Tnv omoBrikeuon Twv oAAaywv Kol TNV
£€000 a1710 TO Sset up.
1 Reset
Emrpétrel TNV emava@opd OAwV TWV TTOPAPETPWY
oTIG TTpoKaBopIouéveg TIUEG (default).
3 Tax0TnTa CUPHATOG
Emitpérel Tn pUBUION TNG TaXUTNTAG TTPOWONONG ToU
oUpuarog.
EAaxiotn 0.5 m/min, Méyiotn 22 m/min, Default 1,0
m/min
7 Taon
Emitpérel Tn pUBUIon TNG TAONG TOU TOLOU.
Emitpémrel Tn pUBUIoN Tou prikoug Tou TéEou, Katd Tn
OUyKOAANoN.
YwnAR 160N = pakpu 16¢0
XaunAn téon = Kovtd 160
EAdyiotn 5V, Méyiotn 55,5V
10 Pre gas
Emitpémrel Tov TTpoypappaTioyd Kai n pubuion g
PONAG agpiou TTPIV TNV £vauon Tou TOEOU.
EmitpérTel TRV ATOOTOAN agpiou oTnV TOIUTTIOQ Kl TNV
TTpoETOINACia TOU TTEPIBAAAOVTOG yia TN GUYKOAANGN.
EAaxioTo off, Méy. 25 sec., MNMpokaBopiop. 0,1 sec.
11 Soft start
Emitpétrel Tn pUBUION TNG TaXUTNTAG TTPOWONONG Tou
oUpparog, katé Ta otddia TpIv TNV £vauon.
Epgavigetal wg % tng emAeypévng Taxdtntag oup-
paTog.
Emmpémel Tnv évauon pe pelwpévn TaxuTtnta, €101
WOTE va gival opaAdTEPN Kal pe AiyoTepa TTIToIANiopaTa.
EAaxiotn 10%, Méyiotn 100%, MNpokaBopioy. 50%
(syn)
12 Emitdyxuvon potép
Emitpémrel Tn oTadiokn yetdpacn tng TaxutnTag oup-
paTog atrd TNV évauon OTn OUYKOAAnon.
EAdayiotn off, Méy. 1,0 sec., MNpokaBopioy. off
15 Burn back
EmTpémel Tn pUBpIon Tou Xpovou BEpuavong Tou
oUpPHATOG, OTTOTPETTOVTAG TNV TTPOCKOAANGCH OTO
TENOG TNG OUYKOAANONG.
Emitpérel Tn pUBUION TOU UriKOug TOU GUPUATOG TTOU
TTpoegéxel atrd TNV TOIUTTIOA.
EAdyioT. -2.00, Méy. +2.00, MpokaBopioy. syn
16 Post gas
Emitpétrel Tn pUBUION TNG PONAG aEpiou, OTO TEAOG TNG
OUYKOAANONG.
EAdayioTog off, Méy. 10 sec., lNMpokaBopioy. 2 sec.
30 Movrdpiopa (onpeiak ouyk6AAnon)
Emitpétrel TNV evepyotroinon Tng diadikaciag “TrovTa-
piopaTog” (ONUEIOKAG OUYKOAANONG) Kal TNV €TTIAOYA
TOU XpOVOU CUYKOAANGNG.
EAdxioTtog 0.1s, Méyiatog 25s, MNMpokaBopiop. off
31 Znueio ravong
Emtpérrel TNV evepyoTroinon TG d1adIkaciag «onuei-
OoU TTaUoNG» Kal TNV €TTIAOyr Tou ¥povou Trauong
MeTagu dU0 OUYKOANATEWV.
EAaxioTog 0.1s, Méyiatog 25s, MpokaBopiap. off
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Emaywyn

Emitpémrel TV nAekTpovIKr) pUBUION TNG ETTAYWYNG
OEIPAG TOU KUKAWPATOG GUYKOAANONG.

Emtpémrel Tnv emiTeugn €vog TTOAU 1y Aiyo ypriyopou
T6C0U, €TOI WOTE va QVTIOTAOUICEl TIG KIVACEIG TOU
OUYKOAANTH Kal TNG @QUOIOAOYIKAG aOTABeiag Tng
OUYKOAANONG.

XapnAf eTaywyr = avTidpacTIKO TOE0 (TTepIocodTEPA
mrTolAioyata).

YwnAni emaywyn = Aiyo avmidpaoTiké T6¢o (TTeplopl-
ouéva mToIAiopaTa).

EAaxiotn -30, Méyiotn +30, MpokaBopioy. syn

XE (Tpoétrog Easy)

Ag xpnoigoTroigiTal.

XA (Tpomrog Advanced)

TpOTTOGQ XEIPOKIVATNG OUYKOAANONG.

EmiTpéTTel TOV X€IpOKIVNTO TTPOYPAUUOTIONO KAl pUB-
MIoN OAWV TWV TTOPAPETPWY CUYKOAANONG.

XP (Tpétmog Professional)

EmiTpéTTel TOV X€IPOKIVNTO TTPOYPAUUATIONO KAl puB-
MIoN OAWV TWV TTOPAPETPWY GUYKOAANONG.
EmTpémmel Tn xprion PIog o€Ipag TTPOKABOPITHEVWY
pubuicewv TTOU €ival ATTOBNKEUPEVEG OTN PVAMN TNG
didragng.

EmitpémeTanl n aAAayn kai n d16pBwaon Twv apXIKWwV
pubuicewv TTou TrpoTeivovTal atrd TN diIdTagn.

Emrpémrel Tnv TpéoBaon oTa avwTepa eTTITTESN TOU
set up:

USER: xpAioTng

SERV: g€pfig

vaBW: vaBW

Lock/unlock

EmiTpéTTel TO PTTAOKAPIOHA TWV OpYAvwY EAEYXOU Kal
v eloaywyn evog KwdikoU ao@aAgiag (BA. Tapd-
ypago “Lock/unlock”).

BAua pubuiong

Emrpémel Tn pUBupIon pIag TTapauéTPOU, HE Brpa
TTOU PTTOPEI VO ETTIAEXTEI OTTO TO XPHOTN.

EAdyxioTo 1, MéyioTto Imax, MpokaBopiop. 1
ESwrepikn rapdueTrpog CH1

Emitpémrel Tn diaxeipion TNG eEWTEPIKNAG TTAPAPETPOU
1 (eAGxiI0TN TIUN).

ESwrtepikn rapdueTrpog CH1

Emitpétrel Tn diaxeipion TG EEWTEPIKAG TTAPAPETPOU
1 (péyioTn TIPA).

ESwrepikn TrapdueTrpog CH2

Emitpétrel Tn diaxeipion TNG €EWTEPIKAG TTAPAUETPOU
2 (p€yioTn TIPn).

ESwrtepikn rapdaueTrpog CH2

Emirpémrel Tn Siaxeipion TNG eEWTEPIKNG TTAPAPETPOU
2 (MéyioTn TIPA).

Alakpifwon avTioTaong KUKAWHATOG

Emitpétrel Tn diokpifwaon Tng didTagng.

MamoTe To encoder, yia va gpeavioTei N TTapapeTpog 705.
Oépte 0 NAeKTPIKA €TTOQA TNV QIXUry Tou odnyou
oUpUATOG KAl TO TTPOG OUYKOAANGN KOUMATI.
MatAoTe TO KOUWTTI TNG TOIPTTI®OG Yia TOUAAXIoTOV 1
OEUTEPOAETTTO.

PUOuIoNn potép

>upBouAeuteite TRV TTaPAypa@o «PUBuion potépy.
Kataypaen peiparog

Emitpémrel TNV ep@dvion TG TTPAYMATIKAG TIUAG TOU
PEUPATOG CUYKOAANONG.

EmTpémrel T puBuion Tou TPOTIOU E€PPAVIONG TOU
PEUPATOG CUYKOAANGONG.
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Karaypaen tTaong

EmTpémrel Tnv ep@davion TNG TTPAYHOTIKAG TIMAG TNG
TdoNg cuyKOGAANoNG.

EmTpémrel TN puBuion Tou TPAOTIOU EPGAVIONG TNG
TdoNg GuykOGAANoNG.

Karaypaen TaxuTtnTag cUpHaTOg

Kartaypaer) encoder potép 1.

Karaypaen pebparog (HoTéP)

Emitpétrel TNV ep@dvion TG TTPAYMATIKAG TIMAG TOu
pevpaTog (MOTEP).

Evepyotroinon TIG DC LIFT START
On=Evepyotroinuévo, Off=AtrevepyoTroinuévo

b > ™

TIG DC MMA

3.3.3 KardAoyog Trapapétpwy set up (MIG/MAG)
(URANOS...Smart)

0

10

1"

ATrofrikeuon kai £€§050¢g

EmTpémrel Tnv omoBrikeuon Twv oAAaywv Kol TNV
€¢0d0 a1 1O set up.

Reset

Emtpémel TV emava@opd OAwvV TwV TTAPAPETPWY
oTIg Trpokabopiouéveg TIPEG (default).

Tax0TnTa CUPHATOG

EmitpétTel TN pUBUION TNG TaXUTNTAG TTPOWONONG TOU
oUlpuaTog.

EAaxiotn 0.5 m/min, Méyiotn 22 m/min, Default 1,0
m/min

‘Evraon (pgupa)

Emitpétrel Tn pUBUION TOU PEUPATOG GUYKOAANONG.
EAaxiotn 6A, Méyiotn Imax

Mdyxog koppaTiov

EmiTpétrel TOv TTPOYPAPMPATIONO TOU TTIAXOUG TOU
TTPOG OUYKOAANCN KoppaTioU. Emmpérmrel T pubuion
NG d1ATaENG avAAOya UE TA XOPOKTNPIOTIKE TOU TTPOG
OUYKOAANGN KOpuaTIoU.

Pagn ywviag

EmTpérrel Tn puBuIoNng Tou BABOUG TNG PaPAG O€ £va
ywvVIaké onueio ouvdeong.

Tdon

Emitpétrel Tn pUBuion TnNG TAONG TOu TOLOU.
EmiTpéTTel Tn pUBUION TOU PAKOUG TOu TOEOU, KATA TN
OUYKOAANON.

Xeipokivnto MIG/MAG:

YwnAr 1don = pJakpu 160

XapnAr tédon = kovtd 1680

EAayiotn 5V, Méyiotn 55,5V

2uvepyikd MIG/MAG:

EAdyiotn 5V, Méyiotn 55.5V, Default syn

Pre gas

Emitpérel Tov TTpoypappationd Kai T pUBuion tng
PONG agpiou TTPIV TNV £vauan Tou TOEOU.

EmTpéTTel TNV atro0TOAr agpiou oTnVv TOIPTTIOA Kal TNV
TTpOETOINaCia TOU TTEPIBAAAOVTOG yia TN OUYKOAANGN.
EAaxioTo off, Méy. 25 sec., MNMpokaBopiop. 0,1 sec.
Soft start

Emitpétrel TN pUBUION TNG TaXUTNTAG TTPOWONONG TOU
oUpPaTog, KATA Ta OTAdIA TTPIV TNV £vVaUOT).
Epgavitetar wg % tnG emAeypévng Ttaxutntag oup-
paTog.

Emrpémel Tnv évauon pe peiwpévn Taxutnta, £T0I
WOTE va gival OJaASTEPN KAl P AlyOTEPA TTITCIAIGUATA.
EAaxiotn 10%, Méyiotn 100%, MpokaBopioy. 50%
(syn)
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Emitdyuvon potép

Emitpérel Tn oTadiokn yetdBaon Tng TaxutnTag oUp-
paTog atré TNV £vauan oTn OUYKOAANoN.

EAdaxiotn off, Méy. 1,0 sec., MNMpokaBopioy. off

Burn back

Emitpémel Tn pUBuIon Tou Xpovou BEpuavong Tou
oUpPaTOG, ATTOTPETTOVTAG TNV TTPOCKOAANGCNH OTO
TEAOG TNG OUYKOAANGNG.

EmitpéTrel TR pUBUION TOU UrKOUG TOU GUPUATOG TTOU
TTpoeExel atrd TNV TOIPTTIOA.

EAdxior. -2.00, Méy. +2.00, MpokaBopiop. syn

Post gas

Emitpétrel Tn pUBUION TNG POAG aEPiou, OTO TEAOG TNG
OUYKOAANONG.

EAdayxioTog off, Méy. 10 sec., MNMpokaBopiop. 2 sec.
Movtdpiopa (onpeiak cuyk6AAnon)

Emitpétrel Tnv evepyotroinon tng diadikaciag “TrovTa-
piopaTog” (onUEIOKAG OUYKOAANONG) Kal TNV €TTIAOYA
TOU XPOVOU CUYKOAANGCNG.

EAaxioTtog 0.1s, Méyiatog 25s, MNMpokaBopiop. off
Znueio ravong

Emtpérrel TNV evepyoTroinon TnG diadikaciag «onuei-
oU TTaUoNG» Kal TNV €TTIAOyr Tou Xpdévou Tralong
METAEU OUO CUYKOAAACEWV.

EAaxioTtog 0.1s, Méyiatog 25s, MNMpokaBopiop. off
Agutepetouoa tdon (Bilevel MIG)

Emitpétrel Tn puBuion tng Tdong Tou SeUTEPEUOVTOG
ETTITTEOOU TTAAUOU.

EmiTpémel Tn emiteuén peyaAlTePNG oTABEPOTNTAG
T6EOU KaTd TIG BIAPOPES QATEIG TOU TTAANOU.
EAaxiotn -5.0, Méyiotn +5.0, MpokaBopioy. syn
Agutepetouoa eraywyn (Bilevel MIG)

Emtpémrel Tn pUBuion Tng emmaywyr Tou deutepeUo-
VTOG ETTITTEOOU TTAAPOU.

Emitpémrel Tnv emiteugn €vog TTOAU ) Aiyo ypriyopou
TO6CoU, €TOI WOTE va QvTIOTABUICEl TIG KIVACEIG TOU
OUYKOAANTH Kal NG QUOIOAOYIKAG 0oTABEIag TNg
OUYKOAANONG.

XapnAnf eTaywyr = avTidpacTIKO TOEO (TTEpIcaOTEPA
mrTolAioyaTa).

YwnAni emaywyn = Aiyo avTidpaoTiké 160 (TTeplopl-
guéva mToINiopaTa).

EAaxiotn -30, Méyiotn +30, MNpokaBopioy. syn
Emaywyn

Emitpétrel TNV nAekTpOVIKr) pUBUION TNG E£TTAYWYNG
o€1pdg TOU KUKAWPOTOG OUYKOAANONG.

Emirpémrel Tnv emiteugn €vog TTOAU ) Aiyo ypriyopou
T6¢oU, €TO1I WOTE va avTioTaBilel TIG KIVAOEIG TOu
OUYKOANTH Kal TNG QUOIOAOYIKAG aoTABeIag Tng
OUYKOAANONG.

XapnAf eTaywyr = avTidpacTIKO TOE0 (TTEpIocoOTEPA
mrTolAioyaTa).

YwnAn emaywyn = Aiyo avTidpaoTiké TOEo (TTEpIopI-
opéva mTolAiopara).

EAaxiotn -30, Méyiotn +30, MNpokaBopioy. syn
Evepyotroinon ouvepyia (G3/4 Si1 - 100% CO2)
Off= ouvepyia (G3/4 Si1 - 100% CO2) amrevepyoTol-
nuévo

On= guvepyia (G3/4 Si1 - 100% CO2) evepyoTroinué-
vo (avti Tou G3/4 Si1 - Ar18% CO2)

Tdon (Zuvepyikd MIG/MAG)

Emitpétrel Tn pUBUIoN TNG TAONG OUYKOAANONG.
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XE (Tpoétrog Easy)
Emrpémel Tn xeipokivntn ouykdAAnon oe MIG e
pUBUION TNG ETTITAXUVONG TOU POTEP.
XM (Tpoémog Medium)
Emmpémrer TN €mAoyn Tng diadiKaoiag XEIPOKivnTou
MIG, kaBopifovTtag 10 TTPOG GUYKOAANGCN UAIKO.
O1 puBpioceig TTapauévouv aueTaBANTEG, Katd Ta Oi1d-
@opa oT1ddia TNG ouyKOAANoNG.
(BA. Tapaypa@o 14-15 “M1rpooTivdg TTivakag eAEy-
Xou”).
XA (Tpotrog Advanced)
Emrpémel T ouyk6AAnon oe MIG xeipokivnto Kai
MIG ouvepyiko.
O1 puBpioeig TTapayévouv aueTdRAnTeg, Katd Ta dIG-
@opa oTddia NG ouykOAAnonNgG.
XP (Tpotrog Professional)
Emmpémrel T ouyk6AAnon oe MIG xeipokivnto Kai
MIG cuvepyikd.
Katd ta didgopa o1ddia GUyKOAANONG, 0 EAeyX0G TNG
ouvepyiag TTapapéVEl EVEPYOG.
O1 TTapaueTpol GUYKOAANCONG BpioKovTal UTTG CUVEXN
ENeyX0 Kal evoexouEévwg dlopBwvovTal, Je Bdon pia
aKkpIBr] avdAuon Twv XOPAKTNPIOTIKWY TOU NAEKTPI-
KouU To¢ou!

Emrpémrel Tnv TpdoBacn oTa avwTepa eTTITTES TOU
set up:

USER: xpAotng

SERV: oépfig

vaBW: vaBW

Lock/unlock

EmiTpérrel TO PTTAOKAPIOUA TWV OPYAVWY EAEYXOU Kal
TNV €loaywyr €vog KwdikoU ac@aAeiag (BA. Tapd-
ypago “Lock/unlock”).

BApa pubuiong

Emitpémel Tn pUBuION PIag TTapauéTpou, e BrAPa
TTOU PTTOPEI VO ETTIAEXTEI OTTO TO XPNOTN.

EAaxioTto 1, Méyiato Imax, MpokaBopioy. 1
ESwrtepikn rapduerpog CH1

Emitpémrel Tn diaxeipion TNG eEWTEPIKAG TTAPAPETPOU
1 (eAGxI0TN TIUA).

ESwrtepikn rapdueTrpog CH1

Emitpétrel Tn diaxeipion TG €EWTEPIKAG TTAPAPETPOU
1 (uéyioTn TIPA).

ESwrtepikn rapdueTrpog CH2

Emitpémrel Tn diaxeipion TNG eEWTEPIKNAG TTAPAPETPOU
2 (uéyioTn TIPN).

ESwrtepikni TapdaueTpog CH2

Emitpétrel Tn diaxeipion TG €EWTEPIKAG TTAPAPETPOU
2 (M€yioTn TIPN).

Alokpifwon avrioTaong KUKAWUATOG

Empémrel Tn diakpiBwaon Tng didTagng.

Mo oTe To encoder, yia va epeavioTei N TTopapeTpog 705.
QEpTE 0 NAEKTPIKA €TTAQA TNV AiXul Tou odnyou
oUPUATOG KAl TO TIPOG OUYKOAANGN KOUUATI.
MaTthoTe TO KOUPTri TNG TOINTTIOAG Yia TOUAGXIOTOV 1
OEUTEPOAETTTO.

PUOuIoNn potép

JupBouleuteite TNV TTapdypa@o «PUBuion poTépy.
Kataypaen pelparog

EmTpémrel Tnv ep@avion NG TTPAYMATIKAG TIUAG TOU
PEUPATOG OUYKOAANONG.

EmiTpémrel TN puBuion Tou TPOTIOU E€UPAVIONG TOU
PEUPATOG OUYKOAANONG.
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Kataypaen tdong
EmTpémmel TNV eu@Aavion NG TPAYMOTIKAG TIMAG TNG
TéoNng ouykdAAnong.
EmTpémrel Tn puBIon Tou TPOTIOU EPQAVIONG TNG
TéoNng cuykOGAANoNgG.
Karaypaen TaxuTtnTag cUpHATOg
Kataypaer) encoder potép 1.
Karaypaen pebparog (LoTéP)
Emitpémrel TNV ep@dvion TG TTPAYMATIKAG TIUAG TOU
peupaTog (MoTEP).
Evepyotroinon TIG DC LIFT START
On=Evepyotroinuévo, Off=Atrevepyotroinuévo

e > ™

TIG DC M
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3.4 Lock/unlock

Emitpémrel 1O pmmAOKApIoUa OAWV TwWV EVEPYEIWV PUBUIONG

oTO TTivaka eAéyxou, NEOw piag password ao@aAgiag.

Mrreite o010 set up, TTaTWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 Tou-

AAXIOTOV OEUTEPOAETTTA.

EmAEETE TNV TTOPAUETPO TTOU BEAETE (551).

EvepyotroioTte T puBuIon NG €TAeyUéVNG TTAPAPETPOU,

TTATWVTOG TO TTANKTPO encoder.

Eicdyete évav apiBunTikd KwdIkd (password), TTePIOTPEPO-

vTag 10 encoder.

EmBeBaiwyoTte TNV aAAayr TTOU KAvVATE, TTATWVTAG TO TTAAKTPO

encoder.

Av ekTEAEOTEI PIa OTTOIAOATTOTE EVEPYEIQ, OTAV O TTIVOKAG Eival

MTTAOKQPIOUEVOG, ep@aviCeTal pia oehida pe €10IKEG eVOEIEEIS.

- Mrreite TpoowpIvé (5 AETTTA) OTIG AEITOUPYIEG TOU TTIVOKO
eAEyxoU: TTEPIOTPEWTE TO encoder Kal EI0AYETE TO CWOTO
apIBUNTIKO KWOIKO.

EmBeBaiwoTe TNV aAAayn TTou KAvaTe, TTATWVTAG TO TTAR-
KTpo/ encoder.

- AtreAeuBepwoTe OPIOTIKA TOV TTIVAKA EAEYXOU: UTTEITE OTO
set up (oUpPWVa PE TIG 0dNYieEg TTOU UTTAPXOUV TTOPATTA-
vw) Kal eTTavagépeTe 10 “off” TNV TTapdapeTpo 551.
EmBeBaiwote TNV alAayy TTou kdAvare, TIATWVTAG TO
encoder.

3.5 PUOuion potép (set up 707)

Emirpérel Tn diokpifwaon tng didTagng.

Mrreite 01O set up, TTaTWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 Tou-
AAXIOTOV DEUTEPOAETTTA.

EmAEETE TNV TTOPAETPO TTOoU BEAETE (707).

MartAoTte 10 encoder (1) yia va kdvete Tn dlakpifwaon (pub-
Hion) (t1).

cm
; [t1] o<1

04——2

—

MeTtpAoTe, ue éva PETPO, TO PAKOG TOU TPOPOOOTOUNEVOU
oUpuaTog.

MepioTpéyTe 10 encoder (2) yia va eiI0dyeTe T0 PAKOG (0€ cm)
TTOU JETPROOTE PE TO PETPO.

MaTtAoTe 10 encoder (1) yia va kavere Tn dlakpifwon (pub-
pion) (t2).
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; [t2]e<——T1
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MeTtpAoTe, pe €va PETPO, TO PAKOG TOU TPOPOBOTOUPEVOU
oupuaTog.

MepioTpéyTe TO encoder (2) yia va eiI0AyeTE TO PAKOG (0€ cm)
TTOU YETPNOATE PE TO PETPO.

Mathote 10 encoder (1) yia va oAokAnpwOei n diadikaoia
dlakpifwong (pubuiong).

3.6 dlaxeipion eSWTEPIKWYV EVTOAWYV

Emitpétrel Tov KaBopiouod Tou TpATTOU dlaXEipIong Twv TTapa-
METPWV OUYKOAANONG ammd TG eEwTepikéG ouokeuég (RC,
TOINTTIOA, KTA.).

Mrreite oTo set up, TTaTWVTAG TO TTANKTPO encoder, yia 5 Tou-
AAXIOTOV DEUTEPOAETTTA.

EmA&CTE TNV TTapdueTpo TTou BéAeTe (602-603-604-605).
EmA&CTE TRV TTOpdueTpo TTou BEAETE (Min-Max), TTatwvTag 10
TAAKTPO encoder.

PuBuioTe Tnv Trapduetpo tmou BéAeTe (Min-Max), TrepIoTpé-
povTag 1o encoder.

A1roOnKeUOoTE OTN YVAMN Kal ByeiTe ammd TNV TpéXouaa oeAi-
Oa, TTATWVTAG To TTANKTPO TO encoder.

3.7 Kwdikoi ouvayeppwyv (aAdpp)

EO01, E02 AAGpu Bepuikol
>ag ouvioToupe va pn ofrfvere 1 d1ATagn
OUYKOAANONG, €VW UTTAPXEl KATTOIO KATAoTOON
ouvayeppou. OTav gival avappévn, 0 ECWTEPIKOG
QAVEUIOTAPOG TTOPAUEVEI OE AEITOUpYia Kal WUXEI
Ta PEPN TTOU €XOUV UTTEPOEPUaVOEI.

EQ7 Juvayepuog POTEP TPOPODATN CUPUATOG
E08 2uvayepPOg EPTTAOKNAG POTEP

E10 2UvayEPPOG OTOIXEIOU TTOPOXNG 1I0XUOG
E13 >uvayepuog emkoivwviag (FP)

E18 ZUVAYEPHUOG GKUPOU TTPOYPAUUATOG
E19 Zuvayeppog diapdpewang diaTagng
E20 Juvayeppog BAARNG o€ pvAun

E21 2uvayeppog atTwAEIag dedopévwy
E40 >Zuvayepuog Tpopodoaiag didragng
E43 ZUVAYEPHOG ATTOUCIAg WUKTIKOU Uypou
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KaAwdio Tpopodociag

EmitpéTTel TNV TTapOXr pEUPATOG OTH CUCKEUNG, OUV-
O£0VTAG TO PE TO BIKTUO.

Xuvdeon agpiou (MIG/MAG)

EicoSog kaAwdiou onuatog (CAN-BUS) (RC)
(MpoaipeTikOG)

A10KOTTTNG avAppaTog
EAéyxel TNV nAekTpIkA Tpoodooia TNG PNXavrg
OUYKOAANONG.

AloBéTel dUo Béoeig: “O” afnaTd, “I” avauuévo.

-
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3.9 Mivakag utrodoxwv

3

<>

GENE

= :

Ytmodoxn ouvdeong TOIUTTidag

Emitpétrel Tn ouvdeon Tng Toiutridag MIG/MAG.
ApvnTikA utrodoxn 10x00g

EmiTpétrel TN oUvdeon Tou KaAwdiou CWHATOG YEiw-
0onNG 0TO NAEKTPOBIO.

Emitpérel Tn oUvdeon Tou KOAwdIOU OWPATOG YEiw-
ong oe MIG/MAG.

Emitpérel Tn ouvdeon Tng Toiutidag TIG.

O¢eTiIkA UTTOd0OXN 10XU0G

EmiTpétrel Tn oUvdeOn TNG TOIPTTIOOG NAEKTPOBIOU O€
MMA 1} Tou kaAwdiou yeiwong oe TIG.

Emitpétrel Tn olvdeon TG ouokeung alAayng Tdong
(MIG/MAG).

ESwrtepikég dilatagelg (toiumidag MIG/MAG)

AAAayR TToAIKOTNTAG OUYKOAANGNG
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4 AZEZO0YAP

4.1 levika (RC)

Me ouvdeon Tou TNAEXEIpIOTNPIOU OTNV EIBIKN UTTOdO0XH, TTOU
UTTAPXEI OTIG YEVVATPIEG, EVEPYOTTOIEITOI AUTOUOTA KAl N A€l-
Toupyia Tou. AuTA n oUVOEDN PTTOPE va Yivel OKOUO KAl JE
TNV OUCKEUN QVAUPEVD.

Me 10 TnAexeipiotipio RC ouvdedepévo, 0 TTiVAKAG EAEYXOU
TNG YEVVATPIOG TTOPOUEVEI EVEPYOG KAl UTTOPEITE VA KAVETE
otroiadnToTe aAAayr. O1 puBuioceig Tou yivovtal ammd TovV
TTivaka eAEYYXOU TNG YEVVATPIOG EP@AVI{ovTal Kal OTO TNAEXEI-
piotipio RC kal avtioTpoga.

4.2 TnAexeipiotipio RC 100

H didaragn RC 100 ivai éva TNAEXEIPIGTAPIO VIO TNV EUPAVION
Kal TN pUBJIoN TOU PEUPATOG KAl TNG TAONG OUYKOAANONG.

>JUMBOUAeUTEITE TO €yXEIPIOIO 0dNYIWV XPAONG.

4.3 TnAexeipiotipio RC 180

To alUoTnua autd emTPETTEN TN PUBUION €€ ATTOOTACEWG TOU
avaykaiou pelpatog, Xwpi¢ va OlakoTTeTal n dladikagia
OUYKOAANONG 1} va eyKATaAEITTETAI N {Wvn gpyaciag.

H diatagn RC 200 eival éva TNAEXEIPICTAPIO TTOU ETTITPETTEI
TNV EUEAvion Kai aAAayr) OAWV TwV TTOPAPETPWY TTOU UTTAP-
XOUV OTOV TTiVOKQ XEIPIOTNPIWY TNG YEVVATPIAG PE TNV OTToIx
gival ouvdedepévo.
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4.5 Towumideg oeipdg MIG/IMAG

1 KouptrioU Toiptidoag

>UPBOUAEUTEITE TO EYXEIPIBIO 0BNYILV XPAONG.
4.6 Towumideg osipdag MIG/MAG - DIGIMIG

O1 Toutideg TNG oeipdg MB501D PLUS eival wn@iokég To1-
pmideg MIG/MAG TTou €TITPETTOUV TOV €AEYXO TWV KUPiWV
TTAPAPETPWY CUYKOAANONG:

- pelpa ouykOAAnong (Aladikacia cuvepyikou MIG/MAG)

- mnkog T6¢ou (Aiadikacia ouvepyikou MIG/MAG)

- TaxutnTa ouppatog (Sladikaaia xeipokivntou MIG/MAG)
- Tdon ouyk6AAnong (diadikaacia xeipokivntou MIG/MAG)
Avolyua TTPOoYPANPATWY KAl TNV EPQAVIoN TwV €EAG TTPaya-
TIKWV TIJWV:

- pevya ouykOAAnong

- TAon ouykoAAnong

4.7 Towutideg ocipdg Push/Pull

1 KoupTrioU Toiutidag

>UMBOUAEUTEITE TO €yXEIPIDIO 0BNYIWY XPAONG.

4.8 Kit RC 73.11.021
"BA. TTapdypago "EMKATASTAZH KIT/ AZEZOYAP".




5 Z2YNTHPHZH

H didra§n mpérmel va ouvInpeital TOKTIKN,
' OUMQWVA PE TIG 0BNYiEG TOU KATAOKEUAOTH].

H evdexduevn ouvtipnon TIPETTEI va EKTEAEITal POVO aTTd
€CEIDIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

‘OAeg o1 Bupideg TTpdoBacng kal ouvTPNOoNG, KaBwg Kal Ta
KOTTAKIO, TTPETTEI VO €ival KAEIOTA KAl KOAG oTEpEWUEVA, OTaV
n cuokeun BpiokeTal og Asimoupyia.

ATTayOopeUETAI OTTOIOBNTTIOTE HETATPOTIA TNG dIATAENG.

Mnv emTpETTETE TN OUCCWPEUCN UETAAAIKNG OKOVNG YUpw
aTto Ta TITEPUYIa AEPIOUOU.

AlokOTTTETE TNV TPOPOSOCia peUpATOG, TIPIV
Meprodikoi éAeyxol:

a1ré Kabe eméuBaon!

11} - KaBapioTe TO £0WTEPIKO |E TTEMIECUEVO

L', aépa og XaunAn Trieon Kail JaAako mivéAo.

- EAéyxere Tig nAekTpIKEG OUVDEDEIG KOl OAA
Ta KAAWS1a oUvdeong.

lMa Tn ouvTApnon i TNV AVTIKATAOTAOTN TWV £§APTNUA-
TWV TWV TOIPTTIOWYV, TWV TOIPTTIdwV nAekTpodiou kai/f
TwV KAOAWSiwv cwHATOG YEIWONG:

EAéyére Tn Bepuokpacio Twv eEapTNUATWY, YA
F va SIOTTICTWOETE av £X0UV UTTEPBEPaVOE.

XpNOIMOTTOIEITE TTAVTA YAVTIO EYKEKPIPEVOU
TUTTOU.

Xpnoipotroigite KatdAAnAa KAEISId Kol gpya-

' Agia.

X EPITITWON TTOU SEV YIVETAI N CUVICTWHEVN GUVTAPN-
on, Tavel 1 1I0X0UG AWV TWV EYYUNCEWYV KOl O KATOOKEU-
aoTAG aTmaAAdooeTal a1rd oroladATTOTE EVBUV.

6AIANQXHIMPOBAHMATQN KAIAYZEIX
' H evdexopevn €mMIOKEUN N AVTIKATAOTOON

eapTnUATWYV TNG SIATAENG, TIPETTEl VA YivETal
ATTOKAEIOTIKG aTTO £EEISIKEUPEVOUG TEXVIKOUG.

H emiokeun A n avrikatdoToon £§apTNUATWY Tng didrTa-
&nNg amrd pn €€€1SIKEVPEVO TTPOCWITIKO €XEI WG CUVETTEIA
TNV dPeo akUPWON TNG £yyUnong Tou TPoiovTog.
AtrayopeUeTal OTTOIOSATTOTE PETATPOTTA TNG didTagNG.

O KOTAOOKEUAOTAG dev Pépel Kauia euBUVN, o€ TePITITW-
on TTOU O XEIPIOTAG &€ CUPMOPQPWOEI e TIG 0dnyieg.

ATroTu)ia QVvAPPOTOG TNG OUOKEURG (TTpdoivn Auyvia

oBnoTn)
Artia ATroucia Tdong oTtnv Tpila TpoPodoaiag.
Auon EAéyETE Kal eVOEXOUEVWG ETTIOKEUGOTE TNV NAe-

KTPIKN €yKaTAOTOON.
AtreuBuvBeiTe o€ €CEIBIKEUPEVO TTPOCWTTIKO.
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ArTia EAOTTWHATIKO @IG 1} NAEKTPIKO KOAWDIO.

Auon AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO €EAPTNHA.
AtreuBuvBeite 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

ArTia Kapévn aoc@dAeia ypapung.

Auon AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNMAL.

Artia AIoKOTITNG TPOPODOCiag EAATTWHATIKOG.

Auon AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNHO.
AtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEUN TNG dIATAgNG.

Artia HAEKTPOVIKG pEPN EAATTWHATIKA.

Auon ATTreuBuvBeiTe OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG

UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG didTagng.

Atroucia 10x00g oTnv £§odo (n pnxovn Sev ekTeAei

ouykOAAnon)

Artia EAaTTWpATIKO PTTOUTOV TOIUTTIOOG.

Auon AVTIKATOOTAOTE TO EAATTWHATIKG EEAPTNHA.
AtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEUR TNG dIdTagng.

Aitia YmepBéppavon punxavig (ouvayepuog BEpUIKAG

QO0QAAEIOG - KiTPIVN Auxvia avaupévn).

MepipéveTe va KPUWOEI N unxavr, Xwpeig va tnv

opnoere.

Auon

Aitia MAgupIkd ToiXWHA avoIXTO  EAATTWUATIKOG dia-
KOTITNG TTOPTAG.

MNa v ac@daAeia Tou XEIPIOTH TO TTAEUPIKO TOI-
XwHa TTPETTEl va gival KAEIoTO KaTd Tn dIdpKEIa
TNG OUYKOAANONG.

AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKG £EAPTNHA.
ATTeuBuVOEiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG

UTTOOTAPIENG, YIO TNV ETTIOKEUR TNG TOIPTTIOAG.

Adon

Aitia
Auon

NAavBaopévn ocuvdeon CWPATOG YEIWONG.

KévTte owoTd TN oUvOECH TOU CWHATOG YEIWONG.
ZupBouAeuBeite TNV TTapdypapo “@éon ae Ael-
Toupyia”.

Artia Tdon OIkTUOU €KTOG €UPOUG TTPOKABOPIOUEVIWIV
TIHWV (KiTpIVN Auxvia avappévn).

Etmavagopd tng Téong dIkTUoU evTdG TwV Opiwv
TPOYOdOUiag TNG YEVVATPIAG.

>uvdéaTe OwaTd TN dIGTOgN.

>upBoulAeuBeite TNV TTapdypago “Xuvdeon”.

Auon

Aitia
Auon

HAekTpOVIKG PEPN EAATTWUATIKA.
ATreuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEUR TNG dIATagNG.

AavBaopévn rapoxn 10x0og

Artia NAavBaopévn etmidoyr| diadikaoiag cuykOéAAnong/
KOTTNG 1 EAATTWHATIKOG BIOKOTITNG ETTIAOYAG.

Auon EmAéCTE TN owoTh dladikaoia cuykOAAnong/
KOTTAG.

Artia NavBaopéveg pubuioelg TTAPAUETPWY Kal Agl-
TOoUpyIwV TnNG dIdTagng.

Auon Reset eykatdotaong Kal €TTAvVATIPOYPOUUATI-

OMOG TWV TTAPANETPWY TUYKOAANGNG/KOTTAG.
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Artia

Auon

Artia

Auon

Artia
Auon

Aitia
Auon
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EAaTTwpaTikO TTOTEVOIOUETPO/Encoder yia TN
pUBHIoN TOU PEUPATOG GUYKOAANONG/KOTTNG.
AVTIKATAOTAOTE TO EAATTWHATIKO EEAPTNUO.
ATreuBuvBeiTE OTO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VI TNV €TTIOKEUR TNG OIdTagNG.

Tdon BIKTUOU €KTOG €UPOUG TTPOKABOPICUEVWY
TIWV.

ZuvdéoTe owaTd Tn SIdTagn.

ZUpBouAeuBeite TNV TTapdypago “Zuvdeon”.

Atrougia piag @daong.
ZuvdéaTe owaTd Tn didragn.
2UMPBOUAEUBEiTE TNV TTapdypago “Zuvdeon’.

HAekTpOVIKA PPN EAATTWUATIKA.
ATreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIO TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

EptrAokn mpowOnong cuppaTog

Aitia
Adon

Aitia
Auon

Aitia
Adon

Artia
Adon

Aitia
Auon

Artia

Auon

Aitia

Auon

EAOTTWHATIKO PTTOUTOV TOIUTTIOOG.
AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNMAL.
AtteuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEUN TNG dIATAENG.

AkaTdAANAa 1] EAATTWUATIKA PpAOUAQ.
AvVTIKOTOOTHOTE TO pAoUAQ.

EAQTTWPATIKOG NAEKTPOUEIWTHPAG.
AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO £EAPTNMAL.
ATtreuBuvBeite 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEUR TNG didTagng.

®Oopa TEPIBANMATOG TOIUTTIOOG.
AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNMAL.
AtTeuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV ETTIOKEUR TNG didTagng.

AI0KOTTH) TPOPOBATN CUPUATOG.

EAéyEre Tn olvdeon pe Tn yevvATpIa.
>upBoulAeuBeite TNV TTapdypago “Xuvdeon”.
ATTeuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, YIa TNV €TTIOKEUR TNG dIdTagng.

AKavoviaTo TUAIYUA OTO KAPOUAI.
ATTOKATAOTAOCTE TIG OMOAEG OUVONAKES EETUAIYUO-
TOG TOU KAPOUAIOU 1} QVTIKOTOOTHOTE TO.

Akpo@Ualo (UTTek) ToIPTTidag Asiwpévo (oUpua
KOAANPEVO).
AVTIKOTOOTHAOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNHA.

AkavovioTn TpOwon CUPUATOG

Aitia
Auon

Aitia
Auon

Artia
Adon
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EAaTTWOMATIKO YTTOUTOV TOIPTTIOOG.
AVTIKATAOTACTE TO EAATTWHATIKG EEGPTNHA.
ATTeuBuvBeiTE 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIdTagng.

AKATAAANAQ 1) EAATTWHATIKG PAOUAQ.
AvTIKOTOOTAOTE Ta PAOUAQ.

EAQTTWHATIKOG NAEKTPOUEIWTAPAG.
AVTIKOTAOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNHA.
ATtreuBuvBeiTE 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATAgNG.

Aitia
Auon

Aitia

Auon

®Bopd TePIBARUATOG TOIPTTIOAG.
AVTIKOTOOTHOTE TO EAQTTWHATIKO €EAPTNMAL.
ATTeuBuvBeiTe 0TO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG
UTTOOTAPIENG, VIO TNV ETTIOKEUN TNG dIATagng.

Kakn puBuion @pévou Bdong kapouAiou A diatd-
Eewv eUTTAOKNG pAoUAwV.

=e0QilTe TO PPEVO.

AugnoTe TNV TTiean oTa PAouUAa.

AoTdlsia T6gou

Aitia
Auon

Aitia
Auon

Aitia
Auon

AVETTAPKAG TTPOCTOCIO TOU OEPIOU.

PubuioTte cwoTd TN pon agpiou.

BeBaiwBeite 611 TO GTOMIO KaI TO PTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag Bpiokovtal o€ KAAr KaTdaTaon.

Yypaoia o1o aépio ouykOAAnong.
XPNOIUOTTIOIEITE TTAVTOTE TIPOIOVTA Kal UAIK&
KOAAG TTO16TNTOG.

Alatnpeite o€ dpioTn katdoTtaon Tn didTagn Tpo-
@odoaiag agpiou.

NavBoopéveg TTAPAUETPOI TUYKOAANONG/KOTTAG.
EAéyEre TrpooekTIKA TN SI1GTOEN OUYKOAANONG/
KOTTNG.

ATtreuBuvBeiTe 0TO TTANCIECTEPO KEVTPO TEXVIKNG
UTTOOTAPIENG, YIO TNV ETTIOKEUR TNG dIATagNG.

Y1repBoAikd mITOIAiCUATO

Aitia
Auon

Aitia
Auon

Artia
Auon

Aitia
Auaon

Aitia

Auaon

NavBaopévo uAKog TOEoU.

MeiwaTe TNV amméaTacn petafl nAekTpodiou Kal
TEPayiou.

MeiwaoTe TNV TGON OUYKOAANONG.

NavBoopévEG TTAPAUETPOI TUYKOAANONG/KOTTAG.
MeiwaoTe 10 pelpa GUYKOAANCNG/KOTTAG.

AavBaopuévn duvapikh T6Eou.
AugNoTE TNV ETTAYWYIKNA TIUF TOU KUKAWPATOG.

AVETTAPKAG TTPOCTOCIO TOU aEPIOU.

PuBuioTte cwoTd TN pon agpiou.

BeBaiwBeite 6TI TO GTOMIO KaI TO PTTEK AEPIOU TNG
TOIuTTIOAg BpiokovTal o KA KaTdoTaon.

NavBaopévog TpOTIoG eKTEAEONG GUYKOAANONG/
KOTTNG.
EAatTwoaTe TNV KAion TNG TOIUTTIdAG.

Avetrapkig dicioduon

Aitia
Auon
Aitia
Auon

Artia
Auon

Aitia
Auon

Artia
Auon

NavBaopévog TPOTTOG eKTEAEONG GUYKOAANONG/
KOTTAG.

MeiwoTe TNV TaxUuTnTa TTPOWONG OTN CUYKOAAN-
on/kotmn.

NavBOooPEVEG TTAPAUETPOI GUYKOAANONG/KOTTAG.
AugnoTte 10 pelpa cuykGAANONG/KOTTAG.

AKaTGAANAO NAekTPADIO.
XpnoIPoTToINoTeE NAEKTPODIO UE PIKPATEPN OIGUETPO.

AavBaopévn TTpoETOINOTIa AKPWV.
AugnaTte 10 Gvolyua Tou OIAKEVOU.

AavBacouévn ouvOeon CWHATOG YeEiwaong.

KdvTe owoTd Tn oUvOESN TOU GWHOTOG YEIWOoNG.
JupPBouAeuBeite TNV TTapdypa@o “Ofon ot Ael-
Toupyia”.




Artia MeydAeg O100TACEIG Twv TIPOG CUYKOAANnGn/
KOTT] KOMUOTIWV.

Adon AugnoTe 10 pelpa ouykOAANGNG/KOTTAG.

Artia AveTtapkng Trieon agpa.

Auon PubuioTte cwotd TN pon agpiou.
ZupBouAeuBeite TNV TTapdypapo “@éon oe Ael-
Toupyia”.

EykAwBiop6g okoupidg

Artia ATeNAG atToudkpuvon TG OKOUPIAG.

Auon KaBapioTte KaAd Ta KOPUATI, TTPIV TN GUYKOAAN-
on/koTA.

Artia MMoAU peydAn SIAUETPOG NAekTPODIOU.

Auon XpnoipotroiNoTe NAEKTPOBIO PE HIKPATEPN SIGUETPO.

Artia AavBaouévn TTpoEToIaTia AKPWV.

Auon AugnoTe T0 dvolyua Tou JIAKEVOU.

Artia NavBaopévog TPOTTOG €KTEAEONG GUYKOAANCONG/
KOTTAG.

Auon Meiwate TNV améaTacn petafl nAekTpodiou Kal
TePaxiou.

KivnBeite pe opaAd pubuod, oe OAeg TIG @AOEIg
OUYKOAANONG/KOTTAG.

EykAwBiopog BoAppapiou

Artia NavBoopéveg TTAPAUETPOI GUYKOAANONG.

Auon EAaTTwoTe TO peUpa ouykOAANONG.
XpNOIUOTTOINOTE £va NAEKTPOBIO PE PEYOAUTEPN
dIGuETPO.

Artia AkaTdAANAO nNAekTpbOIO.

Auon XPNOIUOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIK&

KOAAG TTO16TNTAG.
TpoxioTe cwoTd TO NAEKTPODIO.

Artia NavBaopévog TPOTTOG EKTEAEONG GUYKOAANONG.
Auon ATTOQUYETE TIG ETTOPEG PETAEU NAEKTPOBiou Kal
AouTpou cuykdAAnong.

duonuara
Artia AVETTAPKAG TTPOCTOCIO TOU OEPIOU.
Auon PuBpiote owoTd TN pory agpiou.

BeBaiwBeite 6TI TO GTOMIO KaI TO PTTEK AEPIOU TNG
TOIuTTIdAg BpiokovTtal o€ KaAr katdaTtaon.

KoAAQuaTa

Artia NavBaopévo prkog Téou.

Auon AugnoTte Tnv améoTaon PETAEU nAekTpodiou Kal
KOMMaTIOU.

AugnoTte Tnv Tdon ouykOAANoNG.

Artia NavBaopéveg TTOPAUETPOI GUYKOAANCNG/KOTTNG.

Auon AugAoTe TO peupa oUYKOAANONG/KOTTAG.

Artia NavBoopévog TPOTTOG EKTEAEONG CUYKOAANGNG.

Auaon AugnoTe TePICOOTEPO TNV ywvia KAionNg Tng TOI-
MTTIOaG.

Artia MeydAeg OlaoTAOEIG TwWV TIPOG OUYKOAANON/
KOTTA KOMUATIWV.

Auaon AugnoTte 10 pelpa cuyKOAANONG/KOTTAG.

AugnoTte TNV Tdon ouykOAANoNG.

Aitia
Alon
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AavBaopévn duvapikh T6Eou.
AUgNOTE TNV ETTAYWYIKA TIUF TOU KUKAWPATOG.

PnypaTtwoeig oTig AKPEG

Artia AavBaouéveg TTAPAUETPOI GUYKOAANCONG.

AGon EAaTTwooTe TO peUa GUYKOAANONG.
XpnoigoTroInaTe NAEKTPOBIO PE PIKPOTEPN BIAUETPO.

Atia NavBoopévo uAKog TOEOU.

Auon MeiwoTe TNV amméoTacn PeTagu nAekTpodiou Kal
TEJAXioU.
MeiwoTe TNV TG0 CUYKOAANONG.

Artia NavBaopévog TPOTTOG EKTEAEONG GUYKOAANONG.

Auon MeiwoTe TNV TaXUTATA TTAEUPIKNAG TAOAGVTWONG
KOTG TO YEUIOUA.
EAattwoote TNV TOX0TNTO  TTPOWONnONg NG
OUYKOAANONG.

Artia AVETTAPKAG TTPOOCTOCIO TOU agPioU.

Auon Xpnoiyotrolgite aépia KAtdAAnAa yia Ta TTPOG
OUYKOAANGN UAIKAG.

Oge1dwoseig

Artia AVETTAPKAG TTPOCTOCIO TOU agPiou.

Auon PuBuioTte cwoTd TN pon agpiou.
BeBaiwBeite 0TI TO GTOYIO KAl TO UTTEK AEPIOU TNG
TOINTTIOAg BpiokovTal o€ KaAr KatdaoTtaon.

Moépoi

Artia pd&oo, Bepviki, okoupid i BpwuId OTA TTPOG
OUYKOAANGCN/KOTTH KOUUATIAL.

Auon KaBapioTe KaAG Ta KOPUATIO TTPIV TN CUYKOAANGN.

ArTia pdoo, Bepviki, okoupid i BpwuId OTO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANON).

Auon XpnoIJoTroIEiTE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kal UAIK&
KOAAG TTo16TNTAG.
AlaTnpeite TTAvVTOTE O€ TEAEIQ KATAOTACT TO UAIKO
OUYKOAANGONG (KOAANGN).

Artia Yypacia o1o UAIKG GUYKOAANONG (KOAANON).

Auon XpNoIYoTToIEiTE TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG
KOAAG TTo16TNTAG.
AlaTnpeite TTAvVTOTE O€ TEAEIQ KATAOTACTN TO UAIKO
OUYKOAANGONG (KOAANGN).

Aitia NavBaopévo pnkog T6¢ou.

Auon MeiwoTe TNV améoTaon petagl nAektpodiou Kal
TePayiou.
MeiwaoTe TNV Tédon guykOAANoNG.

Artia Yypaoia oTo aépio ouyKOAANGNG/KOTTAG.

Auon XpnoIyoTrolgiTe TTAVTOTE TTPOIOVTA KAl UAIKG
KOAAG TTo10TNTAG.
AlaTnpeite o€ dpiotn katdoTtaon Tn didTagn Tpo-
podoaiag agpiou.

Artia AVETTAPKNAG TTPOOTACIO TOU agPiou.

Auon PubuioTte cwoTd TN pon agpiou.
BeBaiwBeite 0TI TO GTOUIO KAl TO YTTEK AEPIOU TNG
ToIuTTidag BpiokovTal oe KOAR KatdoTaon.

Artia MoAU ypriyopn oTepeoTroinon TOou AouTpou
OUYKOAANONG.

Auon MeiwoTe TNV TaxUTNTa TTPOWONG OTN CUYKOAAN-

on/koTrh.
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MpoBeppaivete Ta TTPOG TUYKOAANCN/KOTTF KO-
MdTIO.
AugnoTte 10 pelpa oUYKOAANONG/KOTTNAG.

Pwypég ev Bgppw
Aitia NavBaouéveg TTOPAUETPOI GUYKOAANCNG/KOTTNG.

Auon MeioTe T0 pela oUYKOAANGNG/KOTTAG.
XpNnoIyoTroINoTe NAEKTPODIO PE PIKPOTEPN DIAE-
TPO.

Artia pdoo, Bepviki, okoupid i BpwuId OTA TTPOG
OUYKOAANGCN/KOTTH KOUUATIA.

Auon KaBapioTte KaAd Ta KOPUATIA, TTPIV TN GUYKOAAN-
on/kotrn.

Artia [pdoo, Bepviki, okoupid A BPwHIG OTO UAIKO
OUYKOAANGONG (KOAANGN).

Auon XpPNOIYOTIOIEITE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kal UAIKG
KOARG TT016TNTOG.
Alatnpeite TTAVTOTE O€ TEAEIO KATAOTACT TO UAIKO
OUYKOAANONG (KOAANGN).

ArTia NavBaopévog TpOTToG eKTEAEONG OUYKOAANONG/
KOTTNG.

Auon Eg@apudote tnv KatdAANAn diadikaacia, yia Tov
TUTTO TOU TTPOG OUYKOAANGN/KOTTH) GUVOEGHOU.

Artia Ta mpog GuyKOAANCN KOPMATIA £XOUV BIAPOPETI-
KA XOPAKTNEIOTIKA.

Auon EtoAeipTte TdoTa A AiTTOg, TTPIV TN OUYKOAANON.

Pwypég ev yuyxpw

Artia Yypacoia oTo UNKO cuykKOAANGong (KOAANonN).

Auon XpNOoIUOTToIEiTE TTAVTOTE TTPOIOVTA Kal UAIK&
KOARG TT016TNTOG.
Alatnpeite TTAVTOTE O€ TEAEIO KATAOTACT TO UAIKO
OUYKOAANOoNG (KOAANGN).

Artia IS1aiTEPN YEWMETPIKA HOPPH| TOU TTPOG CUYKOAAN-
on/koTr ouvOEaou.

Auon MpoBeppaivete Ta TTPOG GUYKOAANCN/KOTTH KO-

MdTIa.

O¢épuavan PETA TN oUYKOAANGN/KOTTH.
E@apupodote Tnv katdAAnAn diadikaaia, yia Tov
TUTTO TOU TTPOG OUYKOAANGN/KOTTH) GUVOEGOU.

MNa kabe ap@ifolia kai/ wPoBAnUa, pun dioTdoeTe va
atreuBuvleite oTO TTANCIEOTEPO KEVTPO TEXVIKAG UTTO-

oTAPIENG.
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7ZYNTOMHANA®OPA ZTH OEQPIATHZ
2YITKOAAHZHZ

7.1 ZuykOAANnon pe erevoupévo nAektpodio (MMA)

MpogToipacia Twv AKpwWV

Ma TNV emiTeugn owoTAG CUYKOAANONG, €ival TTAVTOTE OKOTTI-
Mo Ta dkpa va gival kabapd, xwpig o&eidia, okoupld r GAAoug
PUTTOYOVOUG TTAPAYOVTEG.

EmiAoyn Tou nAektpodiou

H d1dueTpog Tou nAekTpodiou TTou Ba XpnaoiyoTtroindei e€ap-
TaTOI OTTO TO TTAX0G Tou UAIKOU, Tn B€on, Tov TUTTO ThG OUV-
deong Kal Tov TUTTO TOU BIGKEVOU.

Ta NAeKTPOBdIO PEYAANG SIQPETPOU QTTAITOUV UWNAG pelpaTa
Kal, KOTAQ OUVETTEIQ, UWNA BEPUIKR TTapOxH OTn OUYKOAANGN.

Tomrog emévduong XapakTnpioTikd XpARon

PouTtiAiou EukoAia xpriong  OAeg o1 Béaeig

0O¢ivn YwnAn Taxdtnta  ETriredo
TMENg

Baaoikd Mnyavikd OAeg o1 Béoeig

XAPAKTNPIOTIKA

EmiAoyn pelparog ouykOAAnong

To €0pOg TWV TIHWV PEUPOTOG OUYKOAANGNG Tou KABE TUTTOU
XPNOIJOTToIoUEVOU NAeKTPOdIoU €TTIoNUaiveTal atmmd Tov
KOTAOKEUOOTA TTAVW OTN CUOKEUACTa TWV NAEKTPOdiwV.

"Evauon ka1 Siatpnon 16gou

To nAekTpIKO TOEO TrapAyeTal TPIBOVTAG TO GKPO TOU nAe-
KTpodiou TTdvw OTO TTPOG OUYKOAANON KOUUATI, OTO OTT0i0o
gival ouvoedeévo To owHa yeiwong. Metd Tn évauon Tou
160U, N TOIPTTIOO ATTOPOKPUVETAI, OTNV KAVOVIKF OTTO0TOCN
OUYKOAANONG.

MNa va euvonBei n évauon Tou TOEOU, TTPETTEI, OTNV OpXH, VO
000¢i pia peyaAlTepn TOOOTNTO PEUPATOG, OE OXECN HWE TO
Kavoviko peUpa ouykoAAnong (Hot Start).

AgpoU oTaBepoTroinBei To NAeKTPIKO TOEO, apxiel n TAEN Tou
KEVTPIKOU TPHAPOTOG TOU NAEKTPOdiou, TTOU evaTTOTIOETAI UTTO
Hop®A OTAYOVWY TTAVW OTO GUYKOAAOUUEVO KOPMATI.

H e€wTepIKr €TTEVOUOTN TOU NAEKTPODIOU, EVW KATAVAAWVETA,
TTOPEXEI TO QEPIO TTOU TTPOCTATEUEI TN GUYKOAANCN Kal, CUVE-
TTWG, TNV KAAR TToI0TNTA TNG.

MNa va ammopeuxBei 10 GRACINO TOU TOLOU ATTO TIG OTAYOVEG
TOU AEIWPEVOU UAIKOU, TTOU BPAXUKUKAWVOUV TO NAEKTPODIO
pE TO AouTpd OUuykOAAnong, e€aitiag TG Katd AdBog Trpo-
ogyyIong autwv Twv 800, gival TTOAU XpAoIPn Wia oTiypiaia
al&nan Tou peUPaTOG GUYKOAANONG, WG OTOU EETTEPATTEI TO
BpaxukukAwpa (Arc Force).

Z& TTEPITITWON TTOU TO NAEKTPOBIO TTApapEivEl KOAANUEVO OTO
OUYKOAAOUPEVO KOPMATI, TTPETTEI VO PEIWBET OTO EAAXIOTO TO
pevpa BpaxukukAwparog (antisticking).




EkTéAgon Tng ouyk6AAnong

H ywvia kAiong tou nAektpodiou TTOIKIAEl avaloya pe Tov
apiBud Twv TepacudTwy. H Kivnon Tou nAektpodiou eival
ouvnBwg TTAAIVOPOIKN Kal PE OTACEIG OTA TTAEUPIKG GKpa
NG PAPAG, £TC1 LWOTE VO ATTOPEUYETAI N UTTEPBOAIKF) CUGOW-
peucn UAIKOU oUyKOAANONG GTO KEVTPO.

A@aipgon Tng oKkoupidg

21N OUYKOAANGON Je €TTeVOUPEVA NAEKTPOOIA, PETA aTTO KABE
TTEPACUA, TIPETTEI VA APAIPEITAI N ETTIKAAUTITIKA OKOUPIQ.

H agaipeon yivetal pe pikp o@upi (MaToakdvl) 1) JE GUPUA-
TOBouUpTOa, OTAV N OKOUPIA gival Wwabupn.

7.2 XuykOAAnon TIG (cuvexég 1680)

H ouykdAAnon TIG (Tungsten Inert Gas) BacileTal aTnv apxn
NG dnuIoupyiag £vog NAEKTPIKOU TOEOU PETOEU €VOG GTNKTOU
nAekTpodiou (kaBapd BoA@pduio ) Kpdua, e Bepuokpagia
™¢NG Trepitrou 3370°C) Kkal Tou PeTAAAIKOU KoppaTioU. ‘Eva
adpavég aéplo (Apyd) TpooTtaTtelel To AouTpd GUYKOAANONG.
Ma va amogeuyxBouv ol eTmikivouvol eykAwRIoUoi BoA@pai-
OU OTN POQM, TO NAEKTPODIO dEV TTPETTEI VO EPXETAI TTOTE O€
ETTOQPI UE TO TTPOG GUYKOAANCN KOUuAaTI. MNa 10 Adyo auto,
Héow PIaG YEVVATPIAG uwnAig ouxvoTtntag (H.F.), dnuioupyei-
Tal JIa EKKEVWOT, TTOU ETTITPETTEI TNV £vAUCT TOU NAEKTPIKOU
T6¢0U OTTO aTrdéaoTaAon.

Ymdapxel kol GAAog TUTTOG €vauong, HE TTEPIOPIOPEVOUG
eYKAWRIoPOUG BoAgpapiou: n évauan lift, TTou dev TTPORAETTEN
uynAnR ouxvotnTa, aAAd pia apxIKr KOTaoTaon BPaxUKUKAW-
HOTOG hE XOUNAS peupa, peTagl nAekTpodiou Kail Tepayiou. Tn
OTIYMA TTOU OTTOMAKPUVETAl TO NAEKTPOdI0, dnuioupyEiTal To
T6E0 Kal TO peUPA QUEAVEI WG TNV ETTIAEYPEVN TIUA.

Ma va BeATiwdei N TTOIGTNTA TOU TEAIKOU PEPOUG TNG PAYPNG
OUYKOAANONG, €ival xproigo va ptropei va eAeyxOei e
akpiBela n otadiak EAATTWON TOU PEUUOTOG OUYKOAANGNG
KOl TTPETTEl ATTAPAITNTA TO QEPIO va pPEEl YEoO OTO AouTpo
OUYKOAANONG, YIO PEPIKG DEUTEPOAETTTA OKOMN, META TN AREN
Tou T6OU.

> ¢ TTOANEG epyaaieg, gival xproiun n Utrapgn 2 dIa@opPETIKWY
TTPOKABOPIoUEVWY PEUPATWY GUYKOAANCONG Kal N duvaToTnTa
€UKOANG peTdpaong atod 1o £va oTo dAAo (BILEVEL).
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MoAikéTnTa GUYKOAANONG

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

Eival n ouvnBéaTepn TTOAIKOTNTA (APECN i KAVOVIKI] TTOAIKO-
TNTA) KOl EMITPETTEN TTEPIOPITHEVN PBopd Tou nAekTpodiou (1),
epooov 10 70% NG BepPATNTOG CUYKEVTPWVETAI OTNV AvodO
(ouyKOAAOUEVO KOPMATI).

EmiTuyxavovtal otevd kar Babid Aoutpd, e uwnAég Taxutn-
TEG TIPOWONG Kal, KATA CUVETTEIQ, XOUNAT BEPUIKN TTapoxn.
Me Tnv TTOAIK&TNTa auTr], cuykoAAoUvTal OAa Ta UAIKG €KTOG
TOU aAoupiviou (Kol Twv KPApdTwy TOU) KOl TOU Jayvnaoiou.

©

R /1\~

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

H 1roAIkéTNTO €ival avaoTpo®n Kal ETITPETTEI TN CUYKOAANGN
KPOUATWY TTOU KOAUTITOVTOI ATTO OTPWHA adpavoug ofeidiou
ue Beppokpacia TAENG peyaAlTePN ATTO QUTH) TOU PETAAAOU.
Agv ptropouUv va XpnoiyotroinBouv uwnAd peduata, yioTi
TTPOKaAOUV UTTEPPBOAIKH @Bopd Tou NAekTpOdiou.

®

o I\~
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7.2.1 ZuykoAAAqoeig TIG Tou xdAuBa

H diadikagia TIG eival TTOAU OTTOTEAECUOTIKY] OTN GUYKOA-
Anon, 1660 TOU KOIVOU, 600 KOl TOU EUTTAOUTIOUEVOU HE
avbpaka xaGAuBa, yia TO TTPWTO TTEPACHA 0€ TWAAVES Kal YIa
OUYKOAANOEIG TTOU aTTaitodv dpioTn aiodnTikr) eueavion.
Amraiteital n apeon (kavovikA) moAikétnTa (D.C.S.P.).

MpogToIjacia Twv AKpwv
H diadikacia atraiTei TOv TTPOCTEKTIKO KOBAPIGUS Kal TNV TTPO-
ETOINACIO TWV GKPWV.

EmiAoyn Kal TTpogToIpacia Tou nAekTpodiou
ZuvioTdtal n xpnon nAekTpodiwv BoAgppapiou ue B6pio
(2% B06pI0, KOKKIVOU XPWHATOG) N EVAAAGKTIKG NAEKTPODIO
Anuntpiou i AavBaviou ue TIG €€1G dIAPETPOUG:

€Upog peuparog (A)

@ nAekTpodiou (mm)
1.0

15+75
1.6 60+150
2.4 130+240

H aixur) Tou nAekTpodiou TTPETTEl va TpoxiCeTal OTTWG OTNV

0 >

& () £0pog peupaTog (A)

30 0+30
60+90 30+120
90+120 120+250
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YAik6 cuyk6AAnong (k6AAncn)
O1 pGPdoI cuyKOAMNTIKOU UAIKOU (KOAANONG) TTPETTEI VO £XOUV
HNXAVIKES IBI6TNTEG TTAPOMOIEG PE QUTEG TNG BAONG (KOpHaTIOU).
>0G OuvIOTOUPE va PN xpnaolyoTroieite pdROdoug TTou TTpo-
€pxovtal atmod 10 UAIKO TNG BAong (Kopuatiol), yiaTi PTTopei
va TTEPIEXOUV aKaBapaieg atrd TNV KATepyaaoia Kal va €Xouv
QPVNTIKEG CUVETTEIEG OTN GUYKOAANON.

MpooTarteuTiké aépio
>xedOV TTavToTE XpNnOolyoTrolgiTal To kaBapd Apyod (99,99%).

PeUpa ocuykoA-| @ nAekTpodiou| Akpo@uoio PoR Apyou
Anong (A) (mm) (p1rek) agpiou | (AiTpa/AeTrTO)
@ (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 9.5M11.0 7-8

7.2.2 Yuyk6AAnon TIG Tou xaAkoU

H diadikacia TIG tpoAétTel uwnAfl Bepuikn 10U Kai gival
1I01aiTepa evOedEIYUEVN YIA TN OUYKOAANGN UAIKWYV UWnAng
BepUIKAG aywyIudTNTAG, OTTWG O XAAKOG.

Ma ™ ouyk6AAnon TIG Tou xaAkoU, akoAouBnoTe TIG 0dnyieg
yia Tn ouykOAAnon TIG Tou xdAuBa r eI0IKWV £yxeIpIdiwy.

>upBouAeuTEiTE TO EYXEIPIBIO 0BNYIWYV XPAONG TNG dIATAENG.

7.3 ZuykoAAnong pe ouvexeg ocuppa (MIG/
MAG)

Eicaywyn

‘Eva ouotnua MIG atroteAcital aTmd hia YEVVATPIA GUVEXOUG
pevpaTog, évav Tpo@oddTn Kal €va KAapoUAl oUpUaTog, Mid
ToIuTTida KAl TO agplo

REEL

WIRE FEED

[9]

e 5

@ )
_ | GENERATOR

PIECE i

Aldragn xeipokivntng ouykdAAnong

To peUPa PETAQEPETAI OTO TOLO MECW TOU TNKOUEVOU nNAE-
KTpodiou (cUppa pe BeTIKA TTOAIKOTNTA). 2TN dladiKagia auTh
TO AEIWPEVO PETAAAO PETAPEPETOI TTAVW OTO GUYKOAAOUUEVO
KOMMATI, uE TN BorBeia Tou TOEou.

H T1pogodoacia Tou ocUpPaTOG €ival ATTAPAiTATN VIO TNV ATTOKA-
TAoTAON TOU AEIWPEVOU GUYKOAANTIKOU KATA TN OUYKOAANGN.

MéBodol epyaoiag

21N ouykOAANCN WPE TTPOOTACIO AEPIOU, O TPOTTIOG CUNPWVA
JE TOV OTTOIO OI OTAYOVEG OTTOKOAAWVTAI ATTO TO NAEKTPODIO
kaBopilel Ta dU0 cuoTApaTta petTagopds. H mpwtn pédo-
dog 1ou ovopdletar “META®OPA ME BPAXYKYKAQMA
(SHORT-ARC)”, @épvel o€ aGueon €ma@n 10 NAEKTPOdIO HE
TO AouTpd. Anuioupyeital éva BpaxUKUKAWUQ, TTOU €XEl WG
OTTOTEAEOPO TO AIOCIYMO KAl TNV KOTIR Tou oUpuaTog. Metd
atré auTod, To T6E0 avdaBel Eavd Kal 0 KUKAOG eTTavaAauBaveTal
(Zx. 1a).

276

1

R
BEFORE TRANSFER  DURING NECKING DOWN  AFTER TRANSFER

Ix. 1b

KUkAog SHORT (a) kai ouykdAAnon SPRAY ARC (b)

Mia GAAN p€BOBOG yia va TTETUXOUUE TN PETAPOPA TwV OTa-
yoévwy egival n emmovopadopevn “METAGOPA ME WEKAZMO
(SPRAY-ARC)”, TTou €ITPETTEl OTIG OTAYOVEG VA ATTOKOAAN-
BoUv atrd 10 NAeKTPOBIO Kal, o€ dEUTEPO XPOVO, VO PTACOUV
O0TO AouTPO GUYKOAANGNG (ZX. 1b).

MapdueTpol cuykOAAnong

H opatétnta Tou 160U pelwvel TRV avdykn TnG aTTOAUTNG

THPNONG TWV TTIVAKWY pUBUIONG, €K MEPOUG TOU XEIPIOTH, O

0TT0i0G €x€l TN dUVATOATNTA VO EAEYXEI GUETA TO AOUTPO TAENG.

- H 180N emnpeddel dueca Tn POPYN TNG PAYPNG, GAAG ol
Ola0TACEIG TNG OUYKOAANWPEVNG ETTIQAVEIAG UTTOPEl va
TTOIKIAOUV ava@Aoya pE TIG ammaiTioelg, pubpiovtag ue 1O
XEPI TNV Kivnon Tng TOIUTTidag, £T01 WOTE VA EvVATTOTIOEVTAI
METABANTEG TTOOOTNTEG UAIKOU, PE OTOBEPN OUWG TATN.

- H taxdtnTa mpowenong Tou oUpuarog gival g€ cuvapTnon
TNV TIUA TOU PEUPATOS GUYKOAANONG.

210 Zx. 2 Kol 3 @aivovTal oI OX£CEIG TTOU UTTAPXOUV JETagu

TWV BI0POPWY TTAPAPETPWY TUYKOAANGNG.

A

“o
=]

ARC VOLTAGE (V)

B
=]

w
=]

20 |-

10}

CURRENT (A)

>x. 2 Aidypappa yia Tnv €TmIAOYH TG KAAUTEPNG XOPAKTNPI-
OTIKAG AgIToupyiag.

»
' o

CURRENT (A)

12 mm wire projection” *
SPRAY-ARC 34V .

. SHORT-ARC 20Ve . -
2 4 6 8 10 12 14 16

WIRE FEEDING SPEED (m/min)

>x. 3 Zxéon petafu Taxutntag Trpowbnong CUPUATOG Kal
£vTaong PeUUATOS (XOPAKTNPIOTIKN TAENG), O ouvapTnon ME
TN SIAUETPO TOU CUPHATOG.
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 bohlery=cne
BOHOHTIKOZ MINAKAEZ TIA THN EMIAOTH TQN MAPAMETPQN IYFKOAAHIHZ, ME ANAGOPA EITIZ MIO
TYNIKEZ EQAPMOTEE KAI ETA ZYPMATA MOY XPHZIMOMOIOYNTAI MO ZYXNA

AidpeTpog oupparog - Bapog avd pETpo

Tdaon 16¢ou
(v) 0,8 mm 1,0-1,2 mm 1,6 mm 2,4 mm
XapnAn digioduan yia | KaAdg éAeyxog Tng dieiodu-|  KaAn Thgn ae opiddvTtio Ae xpnaoigoTrolgital
MIKPO TTAX0G ong kai TG THENG KOl KATAKOPUPO ETTITTESO
16 - 22 ) /
SHORT - ARC
|
|
60 - 160 A 100 - 175 A 120 - 180 A 150 - 200 A
AutépaTtn ywviakn AuTopaTtn cuykOAAnon ue AuTépaTtn kateRatn A€ xpnoliyoTrolgiTal
2 4 2 8 OuykOAAnon uywnAn téon OuykOAANon
- o I .
SEMI SHORT-ARC ﬂ |
MeTaBaTikr {wv =
(MeTaBamiki Zovn) { N
150 - 250 A 200 - 300 A 250 - 350 A 300 - 400 A
XaunAn digioduon pe AuTopaTn cuyKOAANon pe KaAn digioduon o€ KaAn digioduon, uwnAr eva-
pUBuIoN oTa 200 A TIOAAQTTAG TTEPACUOTA KaTeRaTth TOBEON O€ PEYGAO TTAXOG
X % .
SPRAY - ARC
7 3 / /? ) %
150 - 250 A 200-350 A 300 - 500 A 500 - 750 A

Aépia TTou XpnoigotTroloUvTal
H ouykoAAnon MIG-MAG xapakTtnpileTal Kupiwg oTTé ToV TUTTO TOU GEPIOU TTOU XPNOIPOTIOIEITAl: adpavéG yia TN OUyKOAANan
MIG (Metal Inert Gas), evepyd yia Tn ouykdAAnon MAG (Metal Active Gas).

- Aio&eidio Tou avepaka (COy)
Xpnoipotmoiwvrtag COo gav TIPOCTATEUTIKG AEPIO ETTITUYXAVOVTAI UWNAEG £MIBOCEIG, HE HEYGAN TaXUTNTA TTPOWONONG Kal
KOAEG PNXAVIKEG 1816TNTEG, 0 OUVOUAOPO PE TO XOUNAO KOOTOG Asitoupyiag. MapdAa autd, n XprAon autol Tou agpiou
OnuIoupyeEi oNUAVTIKA TTPORAAKATA GTNV TEAIKN XNMIKA GUVOECN TWV ApUWYV, ETTEIDN UTTAPYXEl MIO OTTWAEIQ GTOIXEIWV TTOU
o&eIdwvovTal eUKOAa Kal, TAUTOXPOVA, EXOUME TOV EUTTAOUTIONO TOU TAYHATOG PE AvBpaka.
H ouyk6AAnon pe kaBapo CO- Trapouaiadel kal GAAoug TUTToug TTPORANUATWY, OTTWG UTTEPPBOAIKNA TTAPOUTia TITAIAICUATWY
Kal ol TTépol atmd o&egidio Tou avepaka.

- Apyo
Autd TO adpavEéG a€pIo XPNOIUOTTOIEITAl KABAPO OTN CUYKOAANGN TWV EAQQPWYV KPAUATWY, EVW, VIO TN CUYKOAANGTN TOU avo-
geidwrou XxaAuBa pe xpwio-vikéAio, TTpoTIATAl N TTPOCBIKN 0guydvou kai COo oe Tog0aTo 2%. AuTO divel 0TaBepdTNTA
OTO TOEO KAl KOAUTEPN HOPYPr OTN PAPH.

- 'Hhio
AuUTO TO O€pIO XPNOIPOTTOIEITAl WG EVOAAQKTIKA AUon avTi Tou ApyoU Kal emITPETTEI HEYOAUTEPN Bigigduon (o€ HEYGAO TTAXOG)
KOl JeyaAUTepn TaxUTNTA TTPOWONCNG.

- Miypa Apyou-HAiou
Emituyydveral £va 1o otabepd 1680, o€ oxEéon pe autd Tou kaBapou HAiou, peyaAltepn digiocduon kal TaxUTnTa o€ oXEon
Me 10 Apyo.

- Miypa Apyév-CO5 kai Apy6v-CO,-Oguyévo
AuTd Ta piygaTta xpnoigoTToloUvTal OTn GUYKOAANCN Twv a1dnNpouxwyv UAIKWY Kupiwg ae ouvBnkeg SHORT-ARC, etreidn
BeATiwvetar n €181k BepuikA TTapoxr. Autd dev attokAeiel Tn xprion Tou oto SPRAY-ARC. YuvnBwg To piypa TrepIEXEl Eva
000016 CO9 petagy 8 kal 20% kai Oy yupw aT1o 5%.
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8 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

URANOS 2700 SMC Classic, Smart

MIG/MAG TIG MMA
Téon Tpogpodoaiag U1 (50/60Hz) 3x400/230Vac 3x400/230Vac 3x400/230Vac
Zmax (@PCC) * 95/39mQ 95/39mQ 95/39mQ
Ac@dAcia ypauung pe kabuatépnon 16/20A 10/16A 16/20A
TUTTOG ETTIKOIVWViaG YHOIAKOZ YHOIAKOZ YHOIAKOZ
Méy. amoppogolpevn 10xUg (kVA) 9.1/9.1 kVA 7.1/7.0 kVA 10.0/10.1 kVA
M¢éy. atmroppo@oupevn 1ox0g (KW) 8.5/8.7 kW 6.6/6.7 kW 9.5/9.7 kW
>uvTeAEDTNAG IoXU0G PF 0.94/0.96 0.93/0.96 0.94/0.96
Amédoon (M) 88/86% 88/86% 88/86%
Suwgp 0.99 0.99 0.99
MéyioTn amoppognon peupaTtog [1max 13.1/22.8A 10.3/17.6A 14.0/25.5A
MpaypaTikd petpa l1eff 8.8/13.5A 7.3/11.1A 8.9/13.7A
>uvTeAeoTng Xprong (40°C)
(x=30%) -/- -/- -/270A
(x=35%) -1270A -/- -/-
(x=40%) -/- -/270A 270A/-
(x=45%) 270A/- -/- -/-
(x=50%) -/- 270A/- -/-
(x=60%) 250A/230A 260A/250A 250A/230A
(x=100%) 230A/210A 240A/230A 230A/210A
ZUVTEAEDTAG XprRong (25°C)
(x=70%) -/270A -/- -/270A
(x=80%) -/- 270A/270A -/-
(x=100%) 270A/240A 260A/250A 270A/240A
EUpog puBpicewv 12 3-270A 3-270A 3-270A
Taon ev kevw Uo 92Vdc 30Vdc 65Vdc
BaBuoég mpooTaaiag IP IP23S IP23S IP23S
KAdon pévwaong H H H

AiaoTdoeig (MxBxY)

620x270x460 mm

620x270x460 mm

620x270x460 mm

Bdpog

23.7 kg.

23.7 kg.

23.7 kg.

MpdTUTTO KATAOKEURG

EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10

EN 60974-1/

EN 60974-5/EN 60974-10

KaAwdio Tpopodoaiag

4x2.5 mm2

4x2.5 mm2

4x2.5 mm2

Mnkog kaAwdiou Tpopodoaiag

5m

5m

5m

* AuTr n ouokeun TTANpPoiI TIG atraitAaelg Tou TpoTutrou EN/IEC 61000-3-11.

* m AuTti n ouokeun TTANpoi TIg atraitioelg Tou TTpoTtUuTrou EN/IEC 61000-3-12, av n yéyioTn emTPETOPEVN UTTEDNON SIKTUOU OTO GhUEio

SIETTaPAG e To dnuodaio diktuo (onueio Koivig ouvdeong, KX - point of common coupling, PCC) givai xaunAdtepn 1 ion pe tnv
ava@epduevn TIPA “Zmax”. Av n cuckeun gival ouvdepévn oTo dNUOCIo BIKTUO TTAPOXNG XAUNANG TAONG, O EYKATAOTATNG 0 XPHOTNG £XOUV
TNV uttoXpéwaon va e€akpIBwoouv (CUPBOUAEUSUEVOI EVOEXOUEVWG TOV BIOXEIPIOTA TOU NAEKTPIKOU BIKTUOU) OV N CUCKEUR PTTOPEI va OUV-
OeBei.
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9 Targa dati, Rating plate, Leistungschilder, Plaque données, Placa de caracteristicas, Placa de dados, Technische gegevens,
Markplat, Dataskilt, Identifikasjonsplate, Arvokilpi, TIvakida xapoKTnPIOTIKWV
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Via Pulladio;1 9 - ONARA (PADOVA) - ITALY

URANOS 2700 .
¥Pe ppmc/sMC il

=A==

EN 60974-1
EN 60974-10 Class A

EN 60974-5

3A/20V - 270A (270A)/30.8V (30.8V)

Xuoc)| 40% (30%)

60% 100%

Uo Vi |k

270A (270A)

250A (230A) | 230A (210A)

65 U2

30.8V (30.8V)

30.0V (29.2V)[29.2V (28.4V)

3A/10V - 270A (270A)/20.8V (20.8V)

Xuoc)| 50% (40%)

60% 100%

Uo Vi k

270A (270A)

260A (250A)| 240A (230A)

U. [20.8V (20.8V)

20.4V (20.0v)[19.6V (19.2V)

3A/14V - 270A (270A)/27.5V (27.5V)

Xuao)| 45% (35%)

60% 100%

Uo Vi k

270A (270A)

250A (230A)| 230A (210A)

[l [Fa [ [Fs || [ [F4

92 U2 [27.5V (27.5V)|26.5V (25.5V)|25.5V (24.5V)
D!>= 3~ U v imax A | hen A
50/60 Hz 400 (230) 14.0 (24.9) 8.9(13.7)
IP23s c €

)

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 dellapparecchiatura dovra identifi-
care i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni
Locali.

L'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare l'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 Elektrogerét nicht in den normalen Hausmiill geben!

Unter Beachtung der Européischen Richtlinie 2002/96/EC tber Elektro- und
Elektronikaltgerdte und ihrer Anwendung gemdfs den nationalen Gesetzen
miissen Elektrogerdte, die am Ende ihrer Lebensdauer angelangt sind,
gesondert gesammelt und einer Recycling- und Entsorgungsstelle (iber-
geben werden. Der Eigentiimer des Gerdts muss sich bei den Ortlichen
Verwaltungen Gber die autorisierten Sammelstellen informieren.

Durch die Einhaltung der Europaischen 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 aupres 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 eliminacién. El
propietario del equipo deberd identificar los centros de recogida autoriza-
dos, informandose en las Administraciones locales.

La aplicacion de la Directiva Europea permitird 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
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DEUTSCH
Marke
Herstellername und -adresse
Gerdtemodell

Seriennummer

Symbol des SchweifSanlagentyps

Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Symbol des SchweifSverfahrens

Symbol fiir Schweilanlagen, die sich fir

den Betrieb in Umgebungen mit erhohter

Stromschlaggefahr eignen

9  Symbol des Schweifstroms

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 Gblichen Lastspannung

18  Symbol der Stromversorgung

19 Versorgungs-Nennspannung

20  Maximale Nennstromaufnahme

21 Maximale Effektivstromaufnahme

22 Schutzart

N WN =
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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

RN UTA WN =

FRANCAIS

1 Marque de fabrique

2 Nom et adresse du constructeur

3 Modeéle de I'appareil

4 N°de série

5  Symbole du type de générateur

6 Référence aux normes de construction

7 Symbole du mode de soudage

8  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

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

ONOOUT A W =

ESPANOL

Marca de fabricacion

Nombre y direccién del fabricante

Modelo del aparato

N° de serie

Simbolo del tipo de la unidad de soldadura

Referencia a las normas de construccion

Simbolo del proceso de soldadura

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 tension 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 tensién convencional
de carga

18  Simbolo de la alimentacion

19  Tension asignada de alimentacion

20 Méxima corriente asignada de alimentacion

21 Maxima corriente efectiva de alimentacion

22 Grado de proteccion

CONO U W =
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URANOS 2700 SMC Classic / URANOS 2700 SMC Smart

12345678910112131415161718192021222324

123456789101112131415161718192021222324

=% 88
3
fm;'-"wmtm—! ,TlH
Uil oo
é_ ;
,;»-),ﬂ_E
b >t
Ble sb—se—
2 oy —
[ ———
>—s2—]
>—ez—
>—ec—
I i N
| IAT3
|
I —
|
|
[ DA ]
(0] T 1 |
N Mot
N L .
A e |
5 5 [ e o |
& B 4 BOC %9 ol
2 ZoL L DIPS Ip} |
N g'l :E—ié < ! 8
; s .
5 b 4 5o .
i 153 - T

g Er] i:F:Ij |
S L —1 S |

;mFE. .E:!me :

"_'L,% L%Juﬂ @{E’:I:::
|—L ‘:"I ":";!:::
wq—f__w =]

'\I\. . . .ml? - .

i) % 545 388 E;::::

i i [ ——
\0 1—f 0| T T
Bk e b
o = = o
ng =2 i iJ o8 =2 i "
5 S © 55 =5
Fuowne  Fues N e e
PARARAINARAT o _hfr_H_\d‘_ I R R AR
o
L pE3d
oo}
&
L
- R I A L
—-—o— e gs EH
zs B —
EYEDLS FT 77 eseved | bl
E _| | g2 2% | 8
L GG L.
SIS N i il NN
_T i i ol Iim.ﬁ.w —| I:mﬁu —|
r%m—%—‘-}—\ |'T? 83 g 1 15. &3 % ! <
N . [ Qo [ ol >
L B L N L
b | Y S .

JISSYT1J JWS 0042 'N
020'S0" L10'S0'SS

LIVWS JWS 002 N

281




' bohlerweiding

by voestalpine

12 Connettori, Connectors, Verbinder, Connecteurs, Conectores, Conectores, Verbindingen, Kontaktdon, Konnektorer,
Skjstemunnstykker, Liittimet, ZuvdeTnpeo

URANOS 2700 SMC Classic / URANOS 2700 SMC Smart
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