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DEUTSCH

KONFORMITATSERKLARUNG CE

Die Firma
voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l. - Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - Italy
T. +39/0499413/111 - F. +39/0499413/311 - www.voestalpine.com/welding

erklart, dass das Gerat Typ URANOQOS 1500 TLH 55.07.041

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 IEC 60974-1/A1:2019
EN IEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015 Class A

Jede von der Firma voestalpine Bohler Welding Selco S.r.I. nicht genehmigte Anderung hebt die Giiltigkeit dieser Erklarung auf.

Onara di Tombolo, 23/11/2020 voestalpine Bohler Welding Selco S.r.l.
o

Lino Frasson
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SYMBOLE

Drohende Gefahren, die schwere Verletzungen verursachen und gefdhrliche Verhaltensweisen, die zu schweren
Verletzungen fiihren kdnnen

% Verhaltensweisen, die leichte Verletzungen oder Sachschaden verursachen kdnnten

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

-
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1 WARNUNG

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorg-
féltig 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 fur Personen- oder
Sachschéden, die durch unsachgeméflien Gebrauch
oder Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung
seitens des Benutzers verursacht werden.

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

§

= Die gesamte Anlage darf ausschliefflich fir den Zweck ver-
wendet werden, flr den sie konzipiert wurde, auf die Art und
in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im
vorliegenden Handbuch festgelegt ist und gemdaR den natio-
nalen und internationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer
Verwendungszweck, als der ausdriicklich vom Hersteller
angegebene, ist unsachgemalt und gefahrlich. Der Hersteller
Ubernimmt in solchen Fallen keinerlei Haftung.

1.1 Arbeitsumgebung

= Dieses Geréat darf nur fur gewerbliche Zwecke im industriel-
len Umfeld angewendet werden.
Der Hersteller haftet nicht fur Schaden, 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) befordert und
gelagert werden.

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

= Die Anlage darf nicht in einer Umgebung mit einer relativen
Luftfeuchte Uber 50% bei 40°C (104°F) benutzt werden.
Die Anlage darf nicht in einer Umgebung mit einer relativen
Luftfeuchte Uber 90% bei 20°C (68°F) benutzt werden.

= Die Anlage darf nicht in einer Héhe von mehr als 2000m
Uber NN (6500 FuB) benutzt werden.

Verwenden Sie das Geréat nicht, um Rohre aufzu-

tauen.

Verwenden Sie das Gerat nicht, um Batterien und/
1.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

Der SchweiBvorgang verursacht schéadliche
<24

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

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

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor
Lichtbogenstrahlung, Funken und gliihend heil3em
Metall zu schitzen.

Die getragene Kleidung muss den ganzen Korper
bedecken und wie folgt beschaffen sein:
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- unversehrt und in gutem Zustand

- feuerfest

- isolierend und trocken

- am Kdrper anliegend und ohne Aufschlége

Immer normgerechtes, widerstandsfahiges und
wasserfestes Schuhwerk tragen.

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

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

Schlacke zu schitzen.
2 |

— Anwesende dritte Personen darauf hinweisen, nicht

in den Lichtbogen oder das glihende Metall zu
schauen und sich ausreichend zu schitzen.

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 Schweilischlacke.

Keine Kontaktlinsen tragen!!!

Gehorschutz  tragen, wenn ein geféhrlicher
Larmpegel beim Schweifl3en erreicht wird.

Wenn der Gerduschpegel die gesetzlich festgeleg-
ten Grenzwerte Uberschreitet, den Arbeitsbereich

-

abgrenzen und prifen, ob die Personen, die diesen
Bereich betreten, Gehdrschutz tragen.

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

K

e Alle oben beschriebenen Sicherheitsvorschriften auch bei

den Arbeitsschritten nach dem Schweif’en berucksichtigen,
da sich Zunder von den bearbeiteten und sich abkiihlenden
Werkstlicken ablésen kann.

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.

>+
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e Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweilverfahren entste-
hen, kénnen gesundheitsschadlich sein.
Der beim Schweif3en entstehende Rauch kann unter bestimm-
ten Umstanden Krebs oder bei Schwangeren Auswirkungen
auf das Ungeborene verursachen.

1.3 Rauch- und Gasschutz

= Den Kopf fern von Schwei3gasen und SchweifRrauch halten.

= Im Arbeitsbereich fiir eine angemessene natirliche Liftung
bzw. Zwangsbellftung sorgen.

= Bei ungeniigender Belliftung sind Masken mit Atemgerat zu tragen.

= Wenn Schweil3arbeiten in engen R&umen durchgefihrt wer-
den, sollte der Schweiler von einem auferhalb dieses Raums
stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

= Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fur die Luftung verwenden.

= Die Wirksamkeit der Absaugung Uberprifen, indem die
abgegebene Schadgasmenge regelméafig mit den laut
Sicherheitsvorschriften zuléssigen Werten verglichen wird.

= Die Menge und Geféhrlichkeit des erzeugten Schweil3rauchs
hangt vom benutzten Grundmaterial, vom Zusatzmaterial
und den Stoffen ab, die man zur Reinigung und Entfettung
der Werkstiicke benutzt. Die Anweisungen des Herstellers
und die entsprechenden technischen Datenblatter genau
befolgen.

= Keine Schweil3arbeiten in der Néhe von Entfettungs- oder
Lackierarbeiten durchfiihren.
Die Gasflaschen nur im Freien oder in gut bellifteten Raumen
aufstellen.

1.4 Brand-/Explosionsverhtung

= Das Schweillverfahren kann Feuer und/oder Explosionen ver-
ursachen.

= Alle entziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstande
aus dem Arbeitsbereich und aus dem umliegenden Bereich
entfernen.
Entzindliches Material muss mindestens 11m (35 Fuf}) vom
Ort, an dem geschweilst wird, entfernt sein oder entspre-
chend geschiitzt werden.
Spriihende 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 SchweiRarbeiten Uber oder in der Nahe von
Druckbehdltern ausfihren.

= Keine Schweifl3arbeiten an geschlossenen Behdltern oder
Rohren durchfiihren.
Beim Schweif’en von Rohren oder Behéltern besonders auf-
merksam sein, auch wenn diese gedffnet, entleert und sorgfél-
tig gereinigt wurden. Riickstande von Gas, Kraftstoff, Ol oder

&hnlichen Substanzen kénnen Explosionen verursachen.

< Nicht an Orten schweillen, die explosive Staubteile, Gase
oder Dampfe enthalten.

= Nach dem SchweiRen sicherstellen, dass der unter Spannung
stehende Kreis nicht zuféllig Teile bertihren kann, die mit dem
Massekreis verbunden sind.

= In der N&he des Arbeitsbereichs Feuerltschgerét platzieren.
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1.5 SchutzmafRnahmen im Umgang
mit Gasflaschen

= Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas

und konnen explodieren, wenn das MindestmalR an
Sicherheitsanforderungen fur Transport, Lagerung und
Gebrauch nicht gewahrleistet ist.

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

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

= Gasflaschen keinen direkten Sonnenstrahlen, keinen pl6tzli-
chen Temperaturschwankungen und keinen zu hohen oder
zu niedrigen Temperaturen aussetzen.

= Die Gasflaschen dirfen nicht mit offenem Feuer, elektri-
schen Lichtb6gen, Brennern oder Schwei3zangen und nicht
mit beim SchweilRen verspritzten glihenden Teilchen in
Berlihrung kommen.

e Die Gasflaschen von Schwei- und Stromkreisen im

Allgemeinen fernhalten.

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

e Das Ventil der Gasflasche immer schlieRen, wenn die
Schweillarbeiten beendet sind.

= Niemals SchweilRarbeiten an einer unter Druck stehenden
Gasflasche ausfuhren.

= Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer
des Schweil3gerdtes angeschlossen werden! Der Druck kann
die Kapazitat des Druckminderers Ubersteigen, welcher des-
wegen explodieren kénnte!

1.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

- o

N

= Ein Stromschlag kann todlich sein.

= Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder AuRenteile
der gespeisten Schweif3anlage nicht beriihren (Brenner, Zangen,
Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elekt-
risch mit dem Schweil3stromkreis verbunden).

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

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

= Achtung: Nie zwei SchweilRbrenner oder zwei Schweil3zangen
gleichzeitig bertihren.
Die SchweiRarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefiihl eines
elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

-

A

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

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




1.7 Elektromagnetische Felder und

(((i,)) Stérungen

= Der SchweiRstrom, der durch die internen und externen
Kabel der Anlage flieRt, erzeugt in der unmittelbaren Nahe
der SchweiBkabel und der Anlage selbst ein elektromagneti-
sches Feld.

= Elektromagnetische Felder kdnnen die Gesundheit von
Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt sind.
(genaue Auswirkungen sind bis heute unbekannt)
Elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an Geraten wie
Schrittmachern oder Hérgeréten verursachen.

R

EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN
60974-10/A1:2015 (Siehe Typenschild oder Technische Daten)
Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen
Kompatibilitdtsanforderungen in Mischgebieten, einschlieBlich
Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem
offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.
Anlagen der Klasse A sind nicht fur die Nutzung in Wohngebieten
konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom offentli-
chen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kén-
nen potenzielle Schwierigkeiten beim Sicherstellen der elek-
tromagnetischen Kompatibilitdt von Anlagen der Klasse A in
diesen Umgebungen auftreten, aufgrund der ausgestrahlten
StorgroRen.

Die Trager lebenswichtiger elektronischer
Apparaturen  (Schrittmacher) mussen die
Genehmigung des Arztes einholen, bevor sie sich
Verfahren wie Lichtbogenschweillen oder
Plasmaschneiden né&hern.

Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

Dieses Gerit ist in Ubereinstimmung mit den Angaben der
harmonisierten Norm EN 60974-10/A1:2015 hergestellt und als
Gerat der “KLASSE A’ gekennzeichnet.

Dieses Gerat darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriellen
Umfeld angewendet werden.

Der Hersteller haftet nicht fir Schaden, die durch den Gebrauch
der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

)

Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf
dem Gebiet sein und ist als solcher fiir die
Installation und den Gebrauch des Gerats gemaR
den Herstelleranweisungen verantwortlich.

Wenn elektromagnetische Storungen festgestellt
werden, muss der Benutzer des Gerates das
Problem I6sen, wenn notwendig mit Hilfe des
Kundendienstes des Herstellers.

In jedem Fall missen die elektromagnetischen
((.’) Storungen soweit reduziert werden, bis sie keine
Bel&stigung mehr darstellen.

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

bohlerweiding

Anforderungen an die Netzversorgung (Siehe Technische Daten)
Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen
Kompatibilitatsanforderungen in Mischgebieten, einschlielich
Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem
offentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.
Anlagen der Klasse A sind nicht fir die Nutzung in Wohngebieten
konzipiert, in denen die elektrische Leistung vom o&ffentlichen
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

Es kdnnen potenzielle Schwierigkeiten beim Sicherstellen der
elektromagnetischen Kompatibilitdt von Anlagen der Klasse A
in diesen Umgebungen auftreten, aufgrund der ausgestrahlten
StorgroRen.

SchweiRkabel

Um die Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering

wie mdglich zu halten, sind folgende MaRnahmen zu treffen:

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

- Die Schweiftkabel nie um den Korper wickeln.

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

- Die Kabel mussen so kurz wie mdglich sein, so dicht wie mdg-
lich beieinander liegen und am bzw. in der Nahe des Bodens
verlaufen.

- Die Anlage in einem gewissen Abstand vom Bereich aufstel-
len, in dem geschweif3t wird.

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

Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der Schweif3anlage und in
der Néhe derselben muss bertcksichtigt werden.

Die Vorschriften beziglich des Potentialausgleiches beachten.

Erdung des Werkstlicks

Wenn das Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit
oder aufgrund seiner GroRe und Lage nicht geerdet ist, kdnnte
ein Erdanschluss des Werkstilicks die Emissionen reduzieren.
Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des
Werkstlicks weder die Unfallgefahr fir den Bediener erhéhen
noch andere elektrische Gerate beschadigen darf. Die Erdung
muss gemaR den ortlichen Vorschriften erfolgen.

Abschirmung

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Geréte
im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme durch elek-
tromagnetische Storungen reduzieren. Die Abschirmung der
gesamten Schweil3anlage kann in besonderen Fallen in Betracht
gezogen werden.

S

1P23S

- Gehdause mit Schutz gegen Berlihrung geféhrlicher Teile mit
den Fingern und vor dem Eindringen von Fremdkdrpern mit
einem Durchmesser groRer/gleich 12,5 mm.

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

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

1.8 Schutzart IP
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2 INSTALLATION

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

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

(& 8Q

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

&=

2.1 Heben, Transportieren und
Abladen

(e

- Der Generator ist mit einem verlangerbaren Tragegurt ver-
sehen, der als Schultergurt oder zum Tragen mit der Hand
benutzt werden kann.

Das Gewicht der Anlage ist nicht zu unterschat-
'h"

zen, siehe Technische Daten.

Bewegen oder platzieren Sie die angehdngte Last
nicht Uber Personen oder Gegenstanden.

Lassen Sie das Gerat/die Anlage nicht fallen und
Uben Sie keinen Ubermé&Rigen Druck auf die
Anlage aus.

2.2 Aufstellen der Anlage

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 Beluftung auf.

- Schitzen Sie die Anlage vor strdmenden 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:

- 230V einphasig

ACHTUNG: Um Schaden an Personen oder der

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

40

Der Betrieb des Gerats  wird fur
Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu
+15% garantiert.

lel
Die Anlage kann mit einem Generatorensatz
gespeist werden. Voraussetzung ist, dass dieser
unter allen moglichen Betriebsbedingungen und
bei vom Generator abgegebener Hdéchstleistung
eine stabile Versorgungsspannung gewéhrleistet,
mit Abweichungen zum vom Hersteller erklarten Spannungswert
von *£15%.

@ll

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

Der Gebrauch elektronisch
Generatorensatze 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
ausschlieBlich 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 gemaR den am
Installationsort geltenden Gesetzen von qualifi-
zierten Technikern, die eine spezifische Ausbildung
nachweisen kdnnen, ausgefuhrt werden.

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

Nur  zugelassene Stecker montieren, die
Sicherheitsvorschriften entsprechen.

den

T 2.4 Inbetriebnahme

Anschluss fur E-Hand-SchweilRen

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

-




- Den Verbinder (1) der Erdungszange an die Steckdose des
Minuskabels (-) (2) des Generators anschlief3en.

- Den Verbinder (3) der Schweil3izange an die Steckdose des
Pluskabels (+) (4) des Generators anschlief3en.

Anschluss fur WIG-SchweilRen

- Den Verbinder (1) der Erdungszange an die Steckdose des
Pluskabels (+) (2) des Generators anschlief3en.

- Den AnschluBl der WIG-Schweissbrenner (3) in die Steckdose
der Schweissbrenner (4) des Generators stecken.

- Den Gasschlauch, der von der Gasflasche kommt, am hinte-
ren Gasanschluss anschlielen (5).

- Verbinden Sie das Signalkabel (6) des Brenners mit dem ent-
sprechenden Anschluss (7).

- Verbinden Sie den Gasschlauch (8) mit dem entsprechenden
Anschluss (9).

3 PRASENTATION DER ANLAGE

3.1 Allgemeines

Diese Dauerstrom-Invertergeneratoren sind imstande, folgende

SchweiBverfahren auf hervorragende Weise auszufiihren:

- MMA

- WIG mit Bogenfernziindung mit Hochfrequenz (WIG
HF-START) und Steuerung der Gasabgabe mit dem Brenner-
Druckknopf

- WIG mit Kontaktstart mit Reduzierung des Kurzschlussstromes
(WIG LIFT-START) und Kontrolle der Gasversorgung mit der
Brennertaste (Uber Setup auswahlbar).

Bei Schweilmaschinen mit Inverter ist der Ausgangsstrom

gegenliber den Speisespannungsschwankungen und der

Lichtbo-genlange unempfindlich und perfekt nivelliert, was mit

der besten Schweillqualitat gleichzusetzen ist.

—
boéhler weiding

3.2 Frontbedienfeld
12 3 6 7

1

D

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

Allgemeiner Alarm
Zeigt den mdglichen 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 SchweiRens und die
Anzeige von Fehlercodes.

Hauptregler
Ermoglicht
Schweil3stroms.
Ermdglicht die Auswahl des Parameters im Schaubild 6.
Der Wert des Parameters wird im Display 4 angezeigt.

das stufenlose  Einstellen des

Schweillparameter
Das Schaubild auf dem Frontbedienfeld ermdglicht die
Wahl und Einstellung der Schwei3parameter.

Schweilstrom

Fir die Einstellung des Schwei3stroms.
Parametereingabe in Ampere (A).

Min. 3A, Max. Imax, Standard 100A

Impulsfrequenz

Ermdoglicht die Aktivierung des Impuls-Modus.
Ermdglicht die Einstellung der Impuls-Frequenz.
Ermdglicht das Erzielen besserer Ergebnisse beim
Schweien von diunnen Materialien und bessere opti-
sche Qualitat der Raupe.

Parametereinstellung: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Min. 0.5Hz, Max. 500KHz, Standard Aus
Abstiegsrampe

Fir die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom
Schweif3strom auf Endkraterstrom.

Parametereingabe in Sekunden (s).

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

Auswahl Parameters
Ermoglicht den Zugang zum Setup, die Auswahl und
Einstellung der SchweiR3parameter.
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SchweiRverfahren
Ermaoglicht die Wahl des SchweiRverfahrens.

g °

Elektroden-Hand-Schweien (MMA)

WIG-Schweillen

2-Taktbetrieb

Durch Driicken des Tasters beginnt der Gasdurchfluss
und der Lichtbogen wird geziindet. Beim Loslassen des
Tasters geht der Strom in der Down-Slopezeit auf Null
zurick. Wenn der Bogen erloschen ist, beginnt die
Gasnachstromzeit.

4-Taktbetrieb

Durch das erste Driicken des Tasters beginnt der
Gasdurchfluss (manuelles Gasvorstrémen). Beim
Loslassen des Tasters wird der Lichtbogen geziindet.
Das erneute Betatigen und anschliefende Loslassen des
Tasters verursacht den Down-Slope des Stroms und die
Gasnachstromzeit beginnt.

®

9 Impulsstrom

@ KONSTANT-Strom
IMPULS-Strom

@ MITTELFREQUENZ-Strom

3.2.1 Setup

Ermdglicht die Einstellung und Regelung einer Reihe
Zusatzparameter, um die Schweil3anlage besser und praziser
betreiben zu kdnnen.

Zugriff auf Setup: erfolgt, indem 3 Sekunden auf die Taste
7gedrickt wird (die Null in der Mitte der 7-Segment-Anzeige
bestétigt den erfolgten Zugriff).

Auswahl und Einstellung des gewtinschten Parameters: erfolgt
durch Drehen des Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes
des gewutinschten Parameters. Durch Driicken der Taste 7 wird
nun der fir den gewahlten Parameter eingestellte Wert sichtbar
und kann reguliert werden.

Verlassen des Setup: Um den Abschnitt “Einstellung” zu ver-
lassen, erneut auf die Taste 7 dricken.

Um das Setup zu verlassen, auf Parameter “0” (Speichern und
Beenden) gehen und erneut auf die Taste 7 drlicken.

Liste der Setup-Parameter (E-Hand-Schweif3en)

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

1 Reset
Fur die Rucksetzung aller
Standardwerte.

2 Synergie E-Hand-Schweillen
Zur Einstellung der optimalen Bogendynamik und zur
Auswahl der benutzten Elektrode:

0 basisch

1 Ruitil

2 Cellulose
3 Stahl

4 Aluminium
5 Guss

Standard O

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

Parameter auf die
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Perfekte Schweil3fahigkeit der verwendeten Elektrode
wird nicht garantiert (die Schweil3fahigkeit h&ngt ab
von der Qualitat des Verbrauchsmaterials und dessen
Aufbewahrung, den Arbeits- und SchweiBbedingungen,
den zahlreichen Einsatzmdglichkeiten, usw.).

Hot-Start

Fir die Einstellung des Hot-Start-Wertes beim E-Hand-
Schweilen. Ermoglicht einen verstellbaren Hot-Start-
Wert der Zundphasen des Bogens und erleichtert die
Startvorgange.

Parametereingabe in Prozent (%) des Schweil3stroms.
Min. Aus, Max. 500%, Standard 80%

Arc-Force

Fir die Einstellung des Arc-Force-Wertes beim E-Hand-
Schweiflen. Ermdglicht die Dynamikkorrektur des
Bogens (plus oder minus) wahrend des Schweil3ens.
Dadurch wird die Arbeit des Schweilers erleichtert.
Parametereingabe in Prozent (%) des Schweif3stroms.
Min. Aus, Max. 500%, Standard 30%
Bogenabtrennspannung

Zur Einstellung des Spannungswertes, bei dem das
Abtrennen des Schweil3bogens erzwungen werden soll.
Verbessert den Umgang mit verschiedenen auftreten-
den Betriebsbedingungen. Beim Punktschweillen zum
Beispiel reduziert eine niedrige Bogenabtrennspannung
die erneute Zindung des Bogens beim Entfernen
der Elektrode vom Werkstiick, vermindert Spritzer,
Verbrennungen und Oxidation des Werkstucks.

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

6

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

In Volt (V) eingestellter Parameter.

Min. OV, Max. 99.9V, Standard 44.5V

Aktivierung der Antisticking-Funktion

Zur Aktivierung oder Deaktivierung der Antisticking-
Funktion.

Mit der Antisticking-Funktion kann der Schweifl3strom
auf OA reduziert werden, wenn ein Kurzschluss zwi-
schen Elektrode und Werkstiick erfolgt. Hierdurch
werden Zange, Elektrode sowie SchweiRer geschitzt,
mit Gewabhrleistung der Sicherheit in der jeweiligen
Situation.

0 Antisticking aktiviert

1 Antisticking nicht aktiviert

Auslosegrenze fir Arc-Force

Zur Einstellung des Spannungswertes, bei dem der
Generator das fur Arc-force typische Strominkrement
liefert.

Ermdglicht es, verschiedene Bogendynamiken zu erhalten:
Niedriger Grenzwert: wenige Auslésungen von Arc-
Force erzeugen einen sehr stabilen, aber reaktionstré-
gen Bogen (ideal fiir erfahrene Schweil3er und leicht zu
schweilRende Elektroden).

Hoher Grenzwert: viele Auslésungen von Arc-Force
erzeugen einen etwas unstabileren, aber sehr reaktions-
fahigen Bogen, mit dem eventuelle Fehler des Bedieners
berichtigt oder die Eigenschaften der Elektrode ausge-
glichen werden kénnen (ideal fur weniger erfahrene
SchweiRer und schwer zu schweiRende Elektroden).

In Volt (V) eingestellter Parameter.

Min. OV, Max. 99.9V, Standard 8V
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Messungen

Zur Auswahl der Messung, die am Display 4 angezeigt
werden soll.

0 Strom-Istwert

1 Spannungs-Istwert

2 Keine Messung

Standard 0

Starttemperatur der Geréateventilation

Min. 0°C, Max. 39°C, Standard 25°C

Reset

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

Liste der Setup-Parameter (WIG-Schweif3en)

0

Speichern und Beenden

Fur das Speichern der Anderungen und das Verlassen
des Setup.

Reset

Fur die Rucksetzung aller
Standardwerte.
Gasvorstromen

Fir die Einstellung und Regelung des Gasflusses vor der
Bogenzundung.

fur das Laden des Gases in den Brenner und die
Vorbereitung der Umgebung auf das Schweil3en.

Min. 0.0 Sek., Max. 25 Sek., Standard 0.1 Sek.
Startstrom

Ermdglicht die Einstellung des Start-Schwei3stroms.
Ermdglicht das Erhalten eines heieren oder kiihleren
Schmelzbades unmittelbar nach der Bogenziindung.
Parametereinstellung: Ampere (A) - Prozent (%).

Min. 3A-1%, Max. Imax-500%, Standard 50%
Startstrom (%-A)

0=A, 1=%, Standard %

Startstrom-Zeit

Ermdglicht das Einstellen der Zeit, zu welcher der
Initialstrom erreicht werden soll.

Parametereinstellung: Sekunden (s).

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

Bilevel-Strom

Fur die Einstellung des Sekundérstroms in der
Schweimethode Bilevel.

Beim ersten Driicken des Brenner-Druckknopfs erfolgt
die Gasvorstromzeit, die Bogenzindung und das
Schweifen mit Anfangsstrom.

Beim ersten Loslassen erfolgt die Anstiegsslope zum
Schweistrom “I1”. Wenn der Schweiller den Knopf driickt
und ihn schnell loslalt, geht man zum zweiten Schweif3strom
“|2” Uber; durch Dricken und schnelles Loslassen des
Knopfes geht man wieder auf “I1” usw. Uber.

Bei langerem Driicken beginnt man die Abstiegsslope
des Stroms bis zum Endstrom.

Beim Loslassen des Knopfs schaltet sich der Bogen aus
und das Gas flief3t fir Gasnachstrémzeit weiter.
Parametereinstellung: Ampere (A) - Prozent (%).

Min. 3A-1%, Max. Imax-500%, Standard 50%
Bilevel-Strom (%-A)

Fur die Einstellung des Sekundérstroms in der
Schweimethode Bilevel.

0=A, 1=%, 2=0ff

WIG bilevel ersetzt, wenn aktiviert, den 4-taktigen
Modus.

Parameter auf die

10
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13
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Basisstrom

Fir die Einstellung des Basisstroms im ,,pulsed” und
Hfast pulse” Modus.

Parametereingabe in Ampere (A).

Min. 3A-1%, Max. Schwei3strom-100%, Standard 50%
Basisstrom (%-A)

Fur die Einstellung des Basisstroms im ,,pulsed” und
Parametereinstellung: Ampere (A) - Prozent (%).

0=A, 1=%, Standard %

Impulsfrequenz

Ermaoglicht die Aktivierung des Impuls-Modus.
Ermaoglicht die Einstellung der Impuls-Frequenz.
Ermdglicht das Erzielen besserer Ergebnisse beim
SchweiRen von diinnen Materialien und bessere opti-
sche Qualitat der Raupe.

Parametereinstellung: Hertz (Hz) - KiloHertz (kHz)
Min. 0.5Hz, Max. 20Hz, Standard Aus
Impuls-Einschaltdauer

Ermdglicht die Einstellung der Einschaltdauer beim
Impuls-SchweiRen.

Ermoglicht das Aufrechterhalten des Spitzenstroms fiir
eine langere oder kirzere Zeit.

Parametereinstellung: Prozent (%).

Min. 1%, Max. 99%, Standard 50%

Schnelle Impuls-Frequenz

Ermaoglicht die Einstellung der Impuls-Frequenz.
Ermaoglicht eine Fokussierung und das Erzielen besserer
Stabilitat des elektrischen Lichtbogens.
Parametereinstellung: KiloHertz (kHz).

Min. 20KHz, Max. 500KHz, Standard Aus
Abstiegsrampe

Fur die Eingabe eines stufenweisen Ubergangs vom
SchweiRstrom auf Endkraterstrom.

Parametereingabe in Sekunden (s).

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

Fur die Einstellung des Endkraterstroms.
Parametereingabe in Ampere (A).

Min. 3A-1%, Max. Imax-500%, Standard 50%
Endkraterstrom (%-A)

Fir die Einstellung des Endkraterstroms.
Parametereinstellung: Ampere (A) - Prozent (%).

0=A, 1=%, Standard %

Gasnachstromen

Fur die Einstellung des Gasflusses bei SchweiRende.
Parametereinstellung: Sekunden (s).

Min. 0.0s, Max. 25 Sek., Standard syn (0.0)
Startstrom (HF Zindung)
Parametereinstellung: Ampere (A).

Min. 3A, Max. Imax, Standard 100A

WIG Zindung (HF oder LIFT)

Ermdglicht  die  Auswahl  der
Bogenzundungsart.

1=LIFT START, 0= HF START, Standard-HF-START
Punktschweillen

Fur die Aktivierung des Punktschweiens und die
Festlegung der Schweifzeit.

Ermoglicht das Takten des Schweilvorgangs.
Parametereinstellung: Sekunden (s).

Min. Aus, Max. 99.9 Sek., Standard Aus

Messungen

Zur Auswahl der Messung, die am Display 4 angezeigt
werden soll.

0 Strom-Istwert

1 Spannungs-Istwert

2 Keine Messung

Standard 0

bendtigten

43




bohlerweiding
41 Starttemperatur der Geréateventilation
Min. 0°C, Max. 39°C, Standard 25°C
99 Reset

Zum Rucksetzen aller Parameter auf die Standardwerte
und der ganzen Anlage in den von voreingestellten

Zustand.
Alarmcodes
01, 02, 03 Temperaturalarm
20 Alarm Speicherfehler

3.3 Ruckwand

1 Stromversorgungskabel
Fir den Netzanschluss und die Speisung der Anlage.
2 Gasanschluss
3 Ein/Aus-Schalter
@ Schaltet die elektrische Leistung der Anlage ein.

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

3.4 Buchsenfeld

—0p—3

—— (O

1—»O |— 2

0
l

1 Negative Leistungsbuchse
Fur den Anschluss des Massekabels beim E-Hand-

- Schweiflen oder des Brenners beim WIG-Schweil3en.
2 Negative Leistungsbuchse (HF)
Fir den Anschluss des Brenners beim WIG-
Schweilien.
3 Positive Leistungsbuchse
+ Fur den Anschluss des Elektrodenhalters beim E-Hand-
SchweiBen oder des Massekabels beim WIG-
Schweillen.
4 Anschluss Brennertaste
5 Gasanschluss
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4 WARTUNG

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

Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefuhrt
werden.

Wenndas Geratin Betrieb ist, missen alle Zugangs-, Wartungstiren
und Abdeckungen geschlossen und verriegelt sein.
Unautorisierte Eingriffe und Veranderungen an der Anlage sind
strengstens verboten.

Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Né&he
und Uber den Luftungsschlitzen.

Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor

jedem Wartungseingriff.
2

Fuhren Sie folgende regelmaRige Uberpriifungen
am Generator durch:

- Das Innere der Anlage mittels Druckluft mit nie-
derem Druck und weichen Pinseln reinigen.

- Elektrische Verbindungen und Anschlusskabel
prufen.

Fur die Instandhaltung oder das Austauschen von
Schweiflibrennersbestandteilen, der Schweifzange und/oder
der Erdungskabel:

Die Temperatur der Teile kontrollieren und
F sicherstellen, dass sie nicht mehr heif3 sind.

Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den
Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schlussel und Werkzeuge verwenden.

|

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

5 FEHLERSUCHE

Das Reparieren oder Austauschen von
T Anlageteilen darfausschlief3lich von Fachpersonal

ausgefihrt werden.

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

Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Haftung, falls sich der
Benutzer nicht an diese Vorschriften halt.

Anlage lasst sich nicht einschalten (griine LED aus)

Ursache Keine Netzspannung an Versorgungssteckdose.

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




Ursache Stecker oder Versorgungskabel defekt.

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

Ursache Netzsicherung durchgebrannt.
Abhilfe Schadhaftes Teil ersetzen.

Ursache Ein/Aus-Schalter defekt.

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

Ursache Elektronik defekt.
Abhilfe Anlage von der nachstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweil3t nicht)

Ursache Brennertaste defekt.

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

Ursache Anlage (berhitzt (Ubertemperaturalarm - gelbe
LED an).

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

Ursache Masseverbindung unkorrekt.
Abhilfe Korrekte Masseverbindung ausfuhren.
Siehe Kapitel “Inbetriebnahme”.

Ursache Elektronik defekt.
Abhilfe Anlage von der néchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Falsche Ausgangsleistung

Ursache Falsche Auswahl des SchweilRverfahrens oder
Wabhlschalter defekt.

Abhilfe Korrekte Auswahl des SchweiBverfahrens treffen.
Schadhaftes Teil ersetzen.
Anlage von der néchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Ursache Falsche Einstellungen der Parameter und der
Funktionen der Anlage.

Abhilfe Ein Reset der Anlage ausfihren und die
Schweilparameter neu einstellen.

Ursache Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweilRstroms defekt.

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

Ursache Elektronik defekt.
Abhilfe Anlage von der néchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Unstabiler Lichtbogen

Ursache Schutzgas ungentigend.

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

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe
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Feuchtigkeit im Schweil3gas.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.

Fir den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung
sorgen.

SchweiRparameter unkorrekt.

SchweiBanlage genau kontrollieren.

Anlage von der néchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Zu viele Spritzer

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Bogenlédnge unkorrekt.
Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick redu-
zieren.

Schweilparameter unkorrekt.
Schweispannung reduzieren.

Schutzgas ungentigend.

Gasfluss korrekt regulieren.

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

Durchfuhrung des Schweif3ens unkorrekt.
Brennerneigung reduzieren.

Ungenugende Durchstrahlungsdicke

Ursache
Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Durchfuhrung des Schweif3ens unkorrekt.
Vorschubgeschwindigkeit beim Schweifen herab-
setzen.

Schweiparameter unkorrekt.
Schweil3strom erhohen.

Elektrode unkorrekt.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Nahtvorbereitung unkorrekt.
Abschragung vergroRern.

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

Zu grofle Werkstiicke.
Schweilistrom erhohen.

Zundereinschlisse

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Unvollstandiges Entfernen des Zunders.
Werkstlicke vor dem SchweilRen sorgfaltig reinigen.

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

Nahtvorbereitung unkorrekt.
Abschragung vergroRern.

Durchfuihrung des SchweiRens unkorrekt.

Abstand zwischen Elektrode und Werkstiick redu-
zieren.

In allen Schwei3phasen ordnungsgemél vorgehen.
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Wolfram-Einschlisse

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Blasen
Ursache
Abhilfe

Schweilparameter unkorrekt.
SchweiRspannung reduzieren.
Elektrode mit groRerem Durchmesser benutzen.

Elektrode unkorrekt.

Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Qualitat benutzen.

Elektrode korrekt schleifen.

Durchfuhrung des Schweil3ens unkorrekt.
Kontakte zwischen Elektrode und Schwei3bad ver-
meiden.

Schutzgas ungentigend.

Gasfluss korrekt regulieren.

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

Verklebungen

Ursache
Abhilfe

Ursache

Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Bogenlénge unkorrekt.
Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick ver-
gréRkern.

SchweilBparameter unkorrekt.
Schweillstrom erhdhen.

Durchftihrung des Schweif3ens unkorrekt.
Brennerneigung erhdhen.

Zu groRe Werkstlicke.
Schweilistrom erhohen.

Bogendynamik unkorrekt.
Induktivitatswert des SchweiBkreises erhdhen.
Ausgangsbuchse mit grolerer Induktivitat verwenden.

Einschnitte an den Randern

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

Ursache
Abhilfe

SchweiBparameter unkorrekt.
SchweiRspannung reduzieren.
Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Bogenlénge unkorrekt.
Abstand zwischen Elektrode und Werkstlick ver-
gréRern.

Durchfuhrung des Schweif3ens unkorrekt.
Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Fullen redu-
zieren.

Vorschubgeschwindigkeit beim Schweilen herab-
setzen.

Schutzgas ungentigend.
Gas verwenden, das fur die zu schweilRenden
Werkstoffe geeignet ist.

Oxydationen

Ursache
Abhilfe
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Gasschutz ungeniigend.

Gasfluss korrekt regulieren.

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

Porositat

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

Abhilfe Werkstticke vor dem SchweiRen sorgféltig reinigen.

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

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

halten.

Ursache Vorhandensein von Feuchtigkeit im
Zusatzwerkstoff.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger

Quialitat benutzen.
Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand
halten

Ursache Bogenléange unkorrekt.
Abhilfe Abstand zwischen Elektrode und Werksttick redu-
zieren.

Ursache Feuchtigkeit im Schweilgas.

Abhilfe Immer Produkte und Materialien hochwertiger
Quialitat benutzen.
FUr den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung
sorgen.

Ursache Schutzgas ungentigend.

Abhilfe Gasfluss korrekt regulieren.
Prifen, dass Diffusor und Gasduse am Brenner in
gutem Zustand sind.

Ursache Zu schnelles Erstarren des Schweifbads.

Abhilfe Vorschubgeschwindigkeit beim Schweilen herab-
setzen.
Werkstlicke vorwarmen.
Schweilistrom erhéhen.

Warmerisse
Ursache Schweilparameter unkorrekt.
Abhilfe SchweiRspannung reduzieren.

Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

Ursache Vorhandensein von Fett, Lack, Rost oder Schmutz
auf den Werkstiicken.
Abhilfe Werkstticke vor dem SchweilRen sorgféltig reinigen.

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

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

Ursache Durchfiihrung des SchweiRens unkorrekt.
Abhilfe Denkorrekten Arbeitsablauf fiir die zu SchweilRende
Verbindung ausfiihren.

Ursache Ungleiche Eigenschaften der Werkstucke.
Abhilfe Vor dem Schweif3en ein Puffern ausfuhren.




Kalterisse

Ursache Vorhandensein von Feuchtigkeit im
Zusatzwerkstoff.

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

Ursache Besondere Form der zu SchweiRenden
Verbindung.

Abhilfe Werkstiicke vorwarmen.

Ein Nachwarmen ausftihren.
Denkorrekten Arbeitsablauf fiir die zu SchweiRende
Verbindung ausfuihren.

WendenSiesichbeijedem Zweifelund/oderbeijedemProblem
an die nachstgelegene Technische Kundendienststelle.

6 THEORETISCHE HINWEISE ZUM
SCHWEISSEN

6.1 Schweil3en mit Mantelelektroden (E-Hand-
Schweil3en)

Vorbereitung der SchweiRkanten

Um gute Schweil3ergebnisse 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 héngt von der
Werkstoffdicke, der Position, dem Nahttyp und von der
Vorbereitung des Werkstlicks ab. Elektroden mit groRem
Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine
hohe Warmezufuhr beim Schweif3vorgang 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 Schweil3stromes

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

Zindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der
Elektrodenspitze am geerdeten Schweilstiick und durch rasches
Zurlckziehen des Stabes bis zum normalen SchweiRabstand
nach erfolgter Zindung des Lichtbogens hergestellt.

In letzterem Fall wird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck
herbeigefiihrt. Um die Bogenzindung zu verbessern, ist es im
Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfanglich gegenliiber dem
Grundschwei3strom zu erhdhen (Hot-Start). Nach Herstellung
des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstlickes der
Elektrode, die sich tropfenformig auf dem Schweifstlick abla-
gert. Der &uBere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und
liefert damit das Schutzgas fur die Schwei3ung, die somit eine
gute Quialitat erreicht.

bohlerweiding

Um zu vermeiden, dass die Tropfen des geschmolzenen
Materials, infolge unbeabsichtigten Anndherns der Elektrode an
das Schweillbad, einen Kurzschluss hervorrufen und dadurch
das Erléschen des Lichtbogens verursachen, ist es nitzlich, den
Schweistrom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses,
zu erhdhen (Arc-Force).

Falls die Elektrode am Werkstiick kleben bleibt, ist es nitz-
lich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zu reduzieren
(Antisticking).

Ausfuhrung der SchweiRung

Der Neigewinkel der Elektrode istje nach der Anzahl der Durchgénge
verschieden. Die Bewegung der Elektrode wird normalerweise mit
Pendeln und Anhalten an den Seiten der Schweif3naht durchge-
fuhrt, wodurch eine ibermassige Ansammlung von Schwei3gut in
der Mitte vermieden werden soll.

Entfernung der Schlacke

Das Schweien 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 Bdrsten.

6.2 WIG-Schweil3en (kontinuierlicher Lichtbogen)
Das Prinzip des WIG-Schweillens (Wolfram-Inert-Gas-
SchweiBen) basiert auf einem elektrischen Lichtbogen, der
zwischen einer nichtschmelzenden Elektrode (reines oder
legiertes Wolfram mit einer Schmelztemperatur von ungefahr
3370°C) und dem Werkstlick geziindet wird. Eine Inertgas-
Atmosphére (Argon) schitzt das Schweibad. Um geféhrli-
che Wolframeinschlisse in der Schweiflnaht zu vermeiden,
darf die Elektrode nicht mit dem zu schweienden Stuck in
Beruhrung kommen. Aus diesem Grund wird mittels eines
HF-Generators eine Entladung erzeugt, der die Zindung des
elektrischen Lichtbogens ermoglicht, ohne dass die Elektrode das
Werkstiick bertihrt. Es gibt auch eine weitere Startmdglichkeit
mit herabgesetzten Wolframeinschlissen: der Lift-Start, der
keine hohe Frequenz vorsieht, sondern nur eine anfangliche
Kurzschlussphase bei Niederstrom zwischen Elektrode und
Werkstlick. Im Augenblick der Anhebung der Elektrode ent-
steht der Lichtbogen und die Stromzufuhr erhéht sich bis zur
Erreichung des eingestellten SchweilRwertes.

Um die Qualitdt des SchweiBnahtendes zu verbessern, ist es
&uRerst vorteilhaft, das Absinken des Schweilistroms genau
kontrollieren zu kénnen und es ist notwendig, dass das Gas
auch nach dem Ausgehen des Bogens fur einige Sekunden in
das Schweif3bad stromt.

Unter vielen Arbeitsbedingungen ist es von Vorteil, tiber 2 vor-
eingestellte Schweillstrome zu verfigen, mit der Mdglichkeit,
von einem auf den anderen Ubergehen zu kdnnen (BILEVEL).
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Schweif3polung

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), dasich 70% der Warme auf der Anode (Werksttick)
ansammelt. Man erhdlt ein tiefes und schmales Bad durch hohe
Vorschubgeschwindigkeit und daraus resultierender geringer
Warmezufuhr. Die meisten Materialien auRer Aluminium (und
seine Legierungen) und Magnesium werden mit dieser Polung
geschweilt.

©
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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 héhere Schmelztemperatur als jene des
Metalls ist, schweil3en.

Trotzdem durfen nicht zu hohe Strdme verwendet werden,
da diese eine rasche Abnutzung der Elektrode verursachen

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

Die Anwendung eines Pulsstroms erlaubt in besonderen
Betriebssituationen eine bessere Kontrolle des SchweilRbads in
Breite und Tiefe.

Das Schweif3bad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet,
wéhrend der Basisstrom (Ib) den Bogen geziindet halt. Das
erleichtert das Schweif3en diinner Materialstarken mit geringe-
ren Verformungen, einen besseren Formfaktor und somit eine
geringere Gefahr, dass Warmerisse und gasformige Einschliisse
auftreten.

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

T
D.CS.P

t

D.C.S.P ~PULSED

48

6.2.1 WIG-Schweil3en von Stahlmaterial

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

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

Vorbereitung der SchweiRkanten

Eine sorgféltige Reinigung und Nahtvorbereitung ist erforder-
lich.

Wahl und Vorbereitung der Elektrode

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

@ 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.
><?
36 Strombereich (A)
30 0-30
6090 30-120
90120 120-250
Schweifl3gut

Die mechanischen Eigenschaften der Schwei3stdbe mussen in
etwa jenen des Grundmaterials entsprechen.

Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dirfen nicht ver-
wendet werden, da die von der Verarbeitung herriihrenden
Unreinheiten die SchweiBung wesentlich beeintréchtigen kdnnten.

Schutzgas
In der Praxis wird fast ausschlief3lich (99.99 %) reines Argon
verwendet.

Schweissstrom | @ Elektrode Gasduse 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 24 6/7 9.5/11.0 7-8

6.2.2 WIG-Schweil3en von Kupfer

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

Fur das WIG-SchweilRen von Kupfer die gleichen Anweisungen
wie fur das WIG-Schweilen von Stahl bzw. spezielle
Anweisungen befolgen.




7 TECHNISCHE DATEN
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URANOS 1500 TLH

Versorgungsspannung U1 (50/60 Hz)

1x230Vac +15%

Zmax (@PCC) * 264mQ
Netzsicherung (trage) 16A
Kommunikation-Bus ANALOG
Max. Leistungsaufnahme (KVA) 6.6kVA
Max. Leistungsaufnahme (KW) 4.6kwW
Leistungsfaktor PF 0.70
Wirkungsgrad (u) 87%
Cosop 0.99
Max. Stromaufnahme I1max 28.7A
Effektivstrom |1eff 15.7A
Nutzungsfaktor (40°C)

(x=30%) 150A
(x=60%) 125A
(x=100%) 110A
Arbeitsbereich 12 5-150A
Leerlaufspannung Uo 85Vdc
Spitzenspannung Up 10.6kV
Schutzart IP 1P23S
Isolationsklasse H

Abmessungen (LxBxH)

260x115x250 mm

Gewicht

3.9 kg.

Konstruktionsnormen

EN [EC 60974-1/A1:2019

EN IEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

Versorgungskabel

3x1.5 mm2

Lénge des Versorgungskabel

2m

*

m Die Anlage entspricht der Norm EN/IEC 61000-3-11, wenn die maximal zuldssige Netzimpedanz an der Schnittstelle zum 6ffentlichen Netz

(Netzubergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist. Wenn sie an ein o6ffentliches 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.

*

m Die Anlage entspricht nicht der Norm EN/IEC 61000-3-12. Wird sie (die Anlage) an ein &ffentliches Niederspannungsnetz angeschlossen, so

ist es die Pflicht des Installateurs oder des Benutzers sicherzustellen( in Ricksprache mit dem Energieversorger ), ob die Anlage angeschlos-
sen werden darf. (Siehe Abschnitt “Elektromagnetische Felder und Stérungen” - " EMV Anlagenklassifizierung in Ubereinstimmung mit EN

60974-10/A1:2015").
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