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Gdy dzisiaj rozmawiamy o zrdwnowazonym rozwoju, czesto mowi sie o nim
w kategoriach zréwnowazonego rozwoju gospodarczego lub spotecznego,
ktory jest szczegdlnie oczekiwany od duzych firm przez klientdw, rynek
kapitatowy i innych interesariuszy.

Zrédtem zréwnowazonego rozwoju jest jednak zréwnowazony rozwdj eko-
logiczny, tj. ostrozne korzystanie z zasobdw - wszelkiego rodzaju - w spo-
sob, ktory umozliwia przysztym pokoleniom prowadzenie rownie uwaznego
i beztroskiego zycia.

»Spawalnictwo” to dziedzina, ktéra wptywa zarédwno pozytywnie, jak i
negatywnie na zrownowazenie rozwoju. O ile wykorzystywanie wyrobdw
stalowych niesie za sobq szczegdlng trwatosé, a stal high-tech w sektorze
motoryzacyjnym lub energetycznym moze by¢ niezwykle wydajna, o tyle
sam proces - od wydobycia rudy zelaza, przez topienie oraz formowanie
drutdw i pretdw po same spawanie - jest bardzo energochtonny.

Zwtaszcza w dobie transformacji energetycznej - odchodzenia od paliw
kopalnych w kierunku odnawialnych zrédet energii - i coraz bardziej swia-
domego korzystania z energii jest to tym wazniejsze dla firm produkujq-
cych materiaty spawalnicze i tych podejmujqcych sie spawania, by dziatad
w sposodb zréwnowazony i energooszczedny.

voestalpine AG bardzo powaznie traktuje swojg odpowiedzialnos¢ w tej
dziedzinie - od dziesiecioleci przedsiebiorstwo uwazane jest za punkt
odniesienia w zakresie ochrony srodowiska i wydajnosci przez inne firmy w
branzy. W ciggu ostatniej dekady grupa zainwestowata ogromne srodkiw
ochrone srodowiska i klimatu - okoto 2,3 miliarda euro - oraz wszczeta
badania nad alternatywnymi procesami produkcyjnymi i optymalizacjq
technologii i urzqgdzen produkcyjnych.

Poza tym rdzne obszary dziatalnosci firmy sqg zawsze o krok dalej - kon-
centrujgc swoje wysitki nie tylko na optymalizacji procesdw, ale takze na
rozwoju nowych technologii produktéw, ktére przyczyniajq sie do osig-
gniecia w petni zrbwnowazonego rozwoju.
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‘ Nasz dziat badawczo-rozwojowy
znalazt doskonatq odpowiedz na

wzrastajgcy popyt na efektywnosc¢

energetycznq: technologie
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The responsible choice in welding.

greenWave® to opatentowana technologia zgodna z normq EN61000-3-12,
umozliwiajgca wyjqtkowo energooszczednq prace z optymalizacjg poboru
energii.

Konstrukcja greenWave® tqczy w sobie wszystkie zalety i niezawodnosé
technologii inwerterowej o wspdtczynniku mocy réwnym lub zblizonym do

jednosci.

greenWave® daje realng szanse na znaczng poprawe wydajnosci w

przedsigbiorstwach zaawansowanych technologicznie oraz u ekologicznie
swiadomych, nastawionych na poszanowanie srodowiska uzytkownikach.

Dlatego Spawarki Bohler z linit URANOS sqg wyposazone w energooszczedna
technologie greenWave®. Mozna je poznad po samoprzylepnej etykiecie
z logo greenWave® na opakowaniu.
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JAK ROZWIJALY SIE SPAWARKI =

POCZATKI TECHNOLOGII INWERTOROWEJ

Najpierw byty elektromechaniczne
Zrédta energii”

Przed pojawieniem sie obwoddw
inwertorowych prgd spawania
tukowego generowany byt przez
elektromechaniczne zrédta zasila-
nia. Te zrédta wykorzystujq trans-
formatory do przeksztatcania
energii elektrycznej wysokiego
napieciainiskiego napiecia siecio-
wego w energie o niskim napieciu i
wysokiej wydajnosci potrzebng do
zajarzenia tuku. W wiekszosci przy-
padkoéw tuk spawalniczy genero-
wany jest z prqdu statego, dlatego
obwody zasilajgce muszqg zawierad
mostek prostowniczy.

Prostota i niezawodnos$c tej techno-
logii zostaty mocno docenione na
przestrzeni lat.

Niemniej jednak uktady elektrome-
chaniczne majg szereg wad z

Typowy transformator o
elektromechanicznym
zrédle zasilania masa: 59 kg
wymiary:

310 x 370 x 160 mm

punktu widzenia wydajnosci, prze-
nosnosci i kontroli tuku.

Po pierwsze, ze wzgledu na niskg
czestotliwo$¢ sieci zasilajgcej (50
Hz), transformatorowe zrédta zasi-
lania wymagajg szczegdlnie
duzych i ciezkich transformatorow.
Wiekszy rozmiar i masa majg wptyw
na srodowisko i skutkujg wyzszymi
kosztami utylizacji pod zakonczeniu

eksploatacji maszyny.

Wydajnos¢ to kolejny wazny czyn-
nik. Duze transformatory powoduja
spore straty w rdzeniu i uzwojeniach
miedzianych w efekcie nagrzewania
sie czesci wewnetrznych i otaczajqg-
cego ich powietrza. Nawet dobre
elektromechaniczne (step ) Zrodto
zasilania osiggnie wydajnos¢ nie
wiekszq niz 75%.

Ponadto takze skuteczna kontrola
tuku jest trudna i kosztowna w tego
typu zrédle zasilania. Generowanie
pulsujgcego prqdu spawania lub
tworzenie profili zasilania, ktére
odpowiadajg réznym fazom pro-
cesu spawania (np. zajarzaniu) i
innym specyficznym wymaganiom,
jest trudne, czasami nawet niemoz-
liwe. Innymi stowy, powazne bariery
techniczne uniemozliwiajq zapew-
nienie zaawansowanych funkgji
spawalniczych, ktérych potrzebuje
profesjonalny spawacz, aby dosto-
sowac swojq technike do réznych
sytuacji i zastosowan.

Typowe zrédto zasilania
spawalniczego 400 A STEP

masa: 107 kg

wymiary:

500 x 980 x 760 mm

Zrédto zasilania
interwertorowego
URANOS 4000 PME
masa: 35,2 kg
wymiary:

290 x 690 x 510 mm
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Potem powstata technologia

inwertorowa”

Inwertor, zwany tez falownikiem jest
w zasadzie urzgdzeniem elektro-
nicznym, ktére otwiera i zamyka
obwdd o bardzo wysokiej czestotli-
wosci. Obwody inwertorowe sq w
stanie zasila¢ transformatory przy
znacznie wyzszej czestotliwosci niz
czestotliwos¢ zasilania sieciowego.
Jednq z kluczowych prawidtowosci
transformatora jest to, ze efektywne
napiecie wyjsciowe jest proporcjo-
nalne do czestotliwosci sieci zasila-
jacej, liczby iglic w rdzeniu
transformatora oraz wymiardw
rdzenia.

Zatem, jesli czestotliwosce sieci moze
zostac¢ zwiekszona, uzwojenia i
wymiary rdzenia transformatora
mogq zosta¢ ograniczone przy
zachowaniu tej samej mocy
wyjsciowe].

Obwody inwertorowe pozwalajq
wiec zwiekszy¢ czestotliwosc sieci z
50 Hz do sredniej czestotliwosci
roboczej 50 kHz - az tysiqc razy
wiekszej.

Zalety technologii spawania
inwertorowego

» Znaczne zmniejszenie roz-
miaru i wagi (=-75%)
Obnizenie kosztéw energii
elektrycznej (=-10/20 %)

» Niezwykle skuteczna i elas-
tyczna kontrola tuku

» Nowe funkcje spawania
(spawalnictwo pulsacyjne
MIG/MAG, robotyka, AC/
DCTIG, itp.)

©
VWA

W koncu, mozliwe jest uzycie technologii
inwertorowej w Zrédle zasilania spawalniczego”

Napiecie sieciowe jest najpierw
prostowane, a nastepnie przekazy-
wane do obwodu falownika. W
falowniku prqd staty jest przery-
wany z bardzo wysokq czestotliwo-
$ciq okreslonqg przez
charakterystyke  falownika.
Powstaty prgd przemienny o wyso-
kiej czestotliwosci jest doprowa-
dzany do transformatora, ktéry
wytwarza wartosci napigcia i zasi-
lania wymagane do spawania, po
czym jest ponownie prostowany. Ta
metoda generowania prgdu spa-
wania zapewnia szereg korzysci.

Poniewaz potrzeba tylko matych
transformatordéw, zrédta zasilania
mogq by¢ znacznie bardziej kom-
paktowe i duzo Izejsze, co utatwia
przenosnosc. Mate transformatory
notujg réwniez mniejsze straty pod-
czas transformacji, a zatem

zapewniajg wyzszg ogdlng wydaj-
nos$¢. W zaleznosci od warunkdw
pracy mozna osigqgngé poprawe
sprawnosci o od 10 do 20%.

Nowoczesne systemy sterowania
spawaniem umozliwity dostosowa-
nie technologii spawania tukowego
do nowych procesdw, w tym pulsa-
cyjnego MIG/MAG i podwdjnie

pulsacyjnego MIG/MAG. Przyniosty
niezliczone korzysci dla réznych
zastosowan. Sterowanie inwerto-
rowe zapewnia funkcje i poziomy
mocy potrzebne do przeksztatce-
nia spawania TIG AC/DC, w szcze-
godlnosci ze specjalistycznego
zastosowania w popularny proces
spawania przemystowego.

"ﬂvvﬂnuu”nﬂn”n”[rmx

prostownik

inwertor transformator prostownik indukcyjnos¢

instalacja — H— +

obwdd
sterujgcy]
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WSPOECZYNNIK MOCY - -
BENCHMARK WYDAJNOSCI W ZRODEACH
PRADU SPAWALNICZEGO

W uktadach prqdu przemiennego w zaleznosci od rodzaju
obciqgzenia elektrycznego, napiecie i prgd nie mogq zmieniaé
sie w fazie. W zamian tego moze wystqgpic przesuniecie miedzy
dwiema formami fali.
Kiedy takie przesuniecie nastqgpi, pobdr mocy z sieci moze

podzieli¢ na nastepujgce czesci:

Moc znieksztatcenia

Rodzaj generowanej mocy biernej
przez prqdy niesinusoidalne,
wyrazona w kVAr.

Wspodtczynnik mocy systemu, ktéry
pobiera energie z zasilacza AC
zdefiniowany jako stosunek miedzy
jego mocg rzeczywistg a jego
mocq pozorng.

Moc bierna

Moc, ktérg pobiera tadunek, ale
ktéra wraca do linii (nie jest zuzy-
wana przez zroédto prqgdu spawa-
nia), wyrazona w kVAr.

N/

Moc pozorna

Moc rzeczywista

Moc faktycznie zuzyta przez
obcigzenie (Zzrédto prqadu spawa-
nia), wyrazona w kW.

Moc pozorna

Catkowita ilos¢ pobranej mocy,
tqcznie ze stratami przesytu. Jesli
sktadnik reaktywny spowodowany
jest wytqgcznie przez zjawisko
przesuniecia fazowego, stosunek
mocy rzeczywistej do mocy
pozornej mozna zdefiniowac jako
2COSP".

Niestety moc bierna nie jest pow-
odowana tylko przez przesuniecie
fazowe miedzy napieciem a aktu-
alnym ksztattem fali. Jest rowniez
powodowana obecnosciq niesinu-
soidalnych fal (tj. fal, ktére nie majq
ksztattu idealnej sinusoidy). Prqd

ptynie w celu natadowania konden-
satora tylko wtedy, gdy napiecie
wejsciowe AC przekracza napiecie
kondensatora. Dlatego ten prqd nie
ma w petni klasycznego przebiegu
sinusoidalnego, ale zamiast tego
pulsuje.

W tym przypadku oprécz catej
mocy biernej, ktéra jest spow-
odowana przesunieciem fazy, pow-
staje dodatkowa moc bierna,
powodowana przez znieksztatcenie
ksztatt fali wyjsciowe] przez te
impulsy pradu.

To jest: moc znieksztatcenia



©voestalpine Bohler Welding

greenWave® | Because Bdhler Welding Cares

Wspotczynnik mocy przybliza zatem pomiar efektywnosci
wykorzystania energii dostarczanej przez sie¢ AC w systemie.
System o jednostkowym wspdtczynniku mocy (PF = 1) jest w
stanie wykorzystaé catq energie dostarczanq z sieci zasilajqcey,
podczas gdy system o wspoétczynniku PF rdwnym 0,65 moze
wykorzystaé tylko 65% tej energii.”

PF=0.65 Zrédto tradycyjnego zasilania inwerterowego

116

Moc

rzeczywista

Moc pozorna
154

Przyktad
» 2 zrédta prgdu spawalniczego
wykonujgce doktadnie te samg
prace
» jeden ma wspdétczynnik PF =1 a
» drugi ma wspdétczynnik PF = 0,65
15A

Moc rzeczywista

PF =
Moc pozorna

Zrédto zasilania greenWave®

Moc
rzeczywista

100

Moc pozorna
100

Wazne, by zrozumied, ze istnieje fundamentalna réznica
miedzy pojeciem ,cosd” a pojeciem wspdtczynnika
mocy, jako ze czesto sqg mylone w dokumentacji tech-
nicznej branzy spawalniczej. ,,cos®” mierzy efektywn-
03¢ systemu, biorgc pod uwage tylko te czes¢ mocy
biernej spowodowanq przesunieciem fazowym miedzy
przebiegami napiecia i prqdu.

Wspdtczynnik mocy (PF) jest jedynym parametrem,
ktory bierze pod uwage wszystkie sktadowe mocy bier-
nej (czyli przesuniecie fazowe i harmoniczne).

W niektérych miejscach napiecie sieciowe jest wysoce
niestabilne i moze sie wahad lub zmieniac. Takie warunki
mogq tatwo wystepowad na obszarach, na ktérych
znajdujgca sie sie¢ dystrybucyjna jest niedowymiaro-
wana, linie elektroenergetyczne sq bardzo dtugie lub
moc jest dostarczana przez agregaty prgdotwaorcze.

10A

Jesli zrédto zasilania o
wspétczynniku PF = 1 musi pobraé
10 A ze zrédta zasilania sieciowego,

drugie zrédto zasilania o PF = 0,65
bedzie musiata pobra¢ 15 A w celu
wygenerowania tuku o doktadnie
tej samej mocy.

Aby zapobiec takim wahaniom powodujgcym usterki
lub awarie, najnowsze zrédta mocy spawalniczej zawi-
erajq kondensatory filtréw wejsciowych w celu kompen-
sacji i ustabilizowania przychodzgcego zasilania
sieciowego. Chroni to obwody elektryczne przed awar-
iami komponentéw oraz zapewnia stabilne warunki
pracy, zwiekszajgc $redniqg zywotnos$¢ elementow
wewnetrznych, ktére poprawiajg niezawodnosé i pre-
cyzje pracy opartej na inwertorowych zrédtach prgdu
spawalniczego. Kolejna zaleta stabilizowanego napie-
cia wejsciowego polega natym, ze tuk spawalniczy jest
rowniez tatwiejszy do kontrolowania, bardziej stabilny
i bardziej zdolny do wykonywania réznych funkcji i pro-
cesdéw, ktdre zostaty opracowane po wprowadzeniu
technologii inwertorowej.

Pomimo tych niepodwazalnych korzysci, korzystanie z filtréw
wejsciowych niestety obniza wspdtczynnik mocy.”
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greenWave®

7ZROWNOWAZONA GENERACJA

7RODEY ZASILANIA

Nasze centrum badawcze opracowato
innowacyjny projekt, tgczqgcy w sobie wszystkie
zalety i niezawodnos¢ technologii inwertorowej
ze wspotczynnikiem mocy rownemu lub

bliskiemu jednosci’.

Opatentowana trzypoziomowa technologia greenWave® Mul-
tiline doprowadzita do rozwoju prawdziwie innowacyjnych zré-
det zasilania.

» technologia greenWave® tqczy wszystkie mozliwosci
inwertorowego zrédta zasilania z zabezpieczeniem przed
niestabilnosciq zasilaczy oraz wspdtczynnikiem mocy bli-
skim jednosci.

» technologia greenWave® moze pracowad przy zasilaniu
jednofazowym, w ktérym to przypadku zapewnia zasilanie
o wspotczynniku jednosci oraz przy zasilaniu tréjfazowym,
gdzie wspdtczynnik mocy jest bliski jednosci.

Zrédto tradycyjnego zasilania inwerterowego |,z = 59 Agus

20,00 40,00 60,00 80,00 100,00

Zrédto zasilania greenWave® e = 32 Ay

Otto Schuster, Senior Vice President SBU Equipment

Jedna faza, PF=1

X
I\ /\ /\
\/ VvV V
A NGZANIAN

Trzy fazy, PF=0.95

Diagram poréwnuije, jak tradycyjne inwer-
terowe zrédto zasilania i zrodto zasilania
greenWave® pobierajq trzy fazy fali.

W pierwszym przypadku prqd pulsuje, pro-
wadzqgc do wysokiego poziomu znieksztat-
cen harmonicznych i duzego sktadnika
reaktywnego.

Rezultatem jest niski wspdtczynnik mocy
PF =~ 0,65. W zrédle zasilania greenWave®
prqd jest prawie sinusoidalny, w wyniku
czego wspotczynnik mocy zbliza sie do
jednosci: PF = 0,95.
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Dlaczego powinienes nabyé
technologie greenWave®?”

1 Petna ochrona przed
e niestabilnym zasilaniem
sieciowym

greenWave® gwarantuje petng ochrone wnetrza
obwoddw elektronicznych i utrzymuje proces spawania
niezaleznie od warunkéw zasilania elektrycznego. To
szczegodlnie wazne, gdy operacje spawalnicze muszg
polegac¢ na niedowymiarowanych lub wahajgcych sie
zrodtach zasilania bqgdz agregatach prgdotwdrczych.

3 Lepsza ogdlna niezawodnosé

® \Wspdtczynnik mocy réwny jednosci oznacza
znacznie nizszy pobdr pradu. To z kolei oznacza mniej-
sze obcigzenie obwoddw i komponentdw, z niewqtpli-
wymi korzysciami pod wzgledem trwatosci i
niezawodnosci Zroédta zasilania.

Mozliwos¢ instalacji wiekszej
liczby zrédet

5.

Technologia greenWave® pozwala na dowolny wymiar
zasilania sieciowego w celu zmniejszenia poboru
prgdu lub na zwiekszenie liczby maszyn, ktdrych
mozesz uzywac w ramach tej samej zainstalowanej

i)
3

v

Zrédto tradycyjnego
zasilania inwerterowego = 59 A
(PF=0.65)

2 Samo-dopasowanie do
® napiecia wejsciowego
(automatyczne tgczenie)

Zrédta prgdu spawalniczego greenWave® dostosowujq
sie automatycznie do tréjfazowego napiecia siecio-
wego bez koniecznosci recznej interwencji.

Zmniejszone koszty systemu

® greenWave® poprawia ogdlng dostepnosé
zasilania elektrycznego. Uzycie sprzetu spawalniczego,
ktéry pobiera mniej prgdu, pomaga unikng¢ przekro-
czenia maksymalnego dopuszczalnego obcigzenia,
unikajgc w ten sposdb kosztownych przestojow ktére
pochtaniajq zyski firmy.

Zrédto zasilania
greenWave®
(PF=1)

=32A

Przyktad: 64 A przemystowa sie¢ zasila 400 A pulsacyjny proces spawania MIG/MAG
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Zgodnos$¢ z najsurowszymi normami

® 7¢ wzgledu na prqdy pulsacyjne, konwencjo-
nalne zrédta zasilania inwertorowego powodujg zakto-
cenia harmoniczne. Zaktécenia te sq przekazywane z
powrotem do sieci i zwiekszajg pobdr prqdu. Wraz z
wprowadzeniem normy EN 61000-3-12, wprowadzono
ograniczenia. Narzucone przez te norme limity doty-
czq tylko systemow zasilanych z niskonapieciowej,
publicznej sieci elektroenergetycznej. W przypadku
urzgdzen zasilanych z sieci publicznej instalatorzy i

uzytkownicy sq zobowigzani zapewnic, ze sprzet jest
zgodny z normqg EN

61000-3-12. Jedli tak nie jest, uzytkownicy muszg sie
skonsultowac z firmqg elektryczng w celu ustalenia czy
urzgdzenie mozna podtgczy¢ do sieci. Spawalnicze
Zrédta zasilania greenWave® sq juz zgodne z normg
EN 61000-3-12 i dlatego nie wymagajq zadnych dal-
szych weryfikacji*.

prywatna przemystowa sie¢
elektroenergetyczna

Normy zaktécen harmo-
nicznych nie obowiqzujq.,

—
niskonapieciowa publiczna sie¢
elektroenergetyczna

Normy zaktécen harmo-
nicznych obowiqzujq

*W przypadku stosowania z zasilaniem jednofazowym spawalnicze zrédta zasilania
greenWave® sq catkowicie zgodne z normq. W przypadku zasilania tréjfazowego,
zaktécenia harmoniczne sq znacznie ponizej ustalonych limitéw dla podtgczenia do

zasilania 16A lub wiecej, czyli praktycznie wszystkich przemystowych dostaw energii

elektrycznej.

Redukcja 70% do 100%
e zuzycia energii biernej

Coraz wiecej krajéw wdraza polityke minimalizujgcq zuzycie energii bier-
nej. Wiele z nich wprowadzito juz systemy taryfowe, ktére naktadajg kary
w przypadku generowania energii biernej, a wkrétce prawdopodobnie
pojawiq sie kolejne. Zrédta prgdu spawania greenWave® catkowicie elimi-
nujg pobdér mocy biernej z zasilaczami jednofazowymi i radykalnie jq

Moc bierna o
tradycyjnych technologii

10:00 h 12:00 h 10:00 h

dwugodzinne zuzycie mocy w przedsigbiorstwie przemystowym

10

technologii greenWave®

zmniejszajq w przypadku zasilania
tréjfazowego. Im wiecej zrédet zasi-
lania greenWave® jest wykorzysty-
wanych w linii produkcyjnej, tym
wieksza jest ta oszczednosd.

Ponadto w fabrykach i na placach
budowy, gdzie sprzet spawalniczy
stanowi gtéwnqg przyczyne genero-
wania mocy biernej, wprowadzenie
zrédet zasilania greenWave® prak-
tycznie eliminuje koniecznos¢ insta-
lacji kosztownych i nieporecznych

12:00 h uktadow korekcji fazy.
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8 ® Dzieki zmniejszeniu poboru prqdu, straty ener-
gii w postaci efektu Joule'a sq réwniez zmniej-
szone wzdtuz linii energetycznych. Przewodnik, przez
ktoéry przeptywa prqgd elektryczny, wytraca energie w
postaci ciepta jako funkcja natezenia prqdu. Straty w
liniach energetycznych sq rozliczane przez liczniki jako
koszt uzytkownika.

3 jednostki spawalnicze MIG/MAG 200A

tradycyjne inwerterowe
zrédto zasilania

v

Ponad 50% redukcji strat energii

Wykorzystanie technologii greenWave® w tych samych
warunkach pracy zmniejsza straty energii o okoto
potowe. Im wiecej spawarek jest w akcji i im dtuzszy
wewnetrzny system dystrybucji energii, tym wyzsze
oszczednosci energii wystgpiq podczas korzystania z
technologii greenWave®,

zrédto zasilania
greenWave®

15 A BIEZACY POBOR _
dystrybucja kablem émm na
v 200m dtugosci (uwzgledniajqc
oporowanie miedzi)

1150 W STRATY ENERGII m

v przy pracy 5h/dzien i 230 dniw v
roku
1380 kWh CALKOWITA ROCZNA STRATA 612 kWh

|4

ROCZNE OSZCZEDNOSCI: 768 kWh

9. Linie elektroenergetyczne ze wzgledu na
wewnetrzng rezystancje przewodnikdw, generujq straty
energii przez wytracanie ciepta. Poniewaz zrédta zasi-
lania greenWave® pobierajg mniej prgdu, stanowig
duzy wktad w ograniczenie strat energii wzdtuz

greenWave® pomaga ogranicza¢ emisje CO,

przesytowych linii elektroenergetycznych. To z kolei
oznacza nizsze emisje. Wybdér ekologicznego zrédta
prgdu greenWave® jest zatem sposobem powziecia
zbiorowej odpowiedzialnosci za srodowisko.

71000 zZrédet prqdu greenWave® dziatajgcych przy
200 A /28 V przez 1200 godzin rocznie przyczynia

sie do redukcji emisji CO2 o wartosci okoto 710 ton’

11
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URANOS 2000 SMC

MIG/MAG STANDARD 200 A @ 35%
Designed for amazing welding performance 1x230 V
» Particularly efficient MIG/MAG standard process for 5-200A

extremely precise welds 12,8 kg
» Enables very homogeneous and clean metallurgical

properties
» Very stable and perfectly controllable electric arc
» High welding speed and melting capacity
MIG/MAG PULSE URANOS AX'2200 PMC
Perfect welding results thanks to “Digital Drop” 220 A @ 35%
» Enables optimum MIG/MAG pulse welding with 1x230V

consistent and reproducible performance thanks to 3_-220A

new welding technology 22,4 kg
» Extremely stable and concentrated arc
» Simple parameter control for efficient work
MULTIPROCESS URANOS AX2200 MTE
Up to any welding task 220 A @ 35%
» |deal for MMA, MIG/MAG pulse and 1x230V

TIG DC welding process 3_220A
» Designed to handle a wide range of welding tasks 23,7 kg
» Developed to meet the highest demands with regard '

to flexibility and performance
» Perfect for repair and maintenance as well as training

facilities
TIGDC URANOS 1800 TLH
The precision arc 180 A @ 35%
» Highly concentrated and stable electric arc 1x115-230 V
» Aesthetically perfect welding seams 2_180 A
» Optimum welding conditions in all working situations 9,4 kg
TIG AC/DC URANOS AX1700 AC/DC / 2200 AC/DC
Bestin class 170/ 220 A@ 35%
» Guaranteed concentrated and stable arc 1x115 - 230V
» Reduced heat input 3-170/220A
» High-quality weld seam and considerable increase in 18,8 kg

productivity with only one set value

12
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FOR THE HIGHEST DEMANDS
Efficiency & technological excellence”

URANOS AX2200 SMC URANOS AX2700 SMC
220A @ 35% 270 A @ 45%

1x230V 3x230 - 400V
3-220A 3-270A

22,4kg 23,0 kg

URANOS AX2700 PMC URANOS AX3200 PME URANOS AX4000 PME / 5000 PME

270 A @ 45% 320 A@50% 400 A @ 60% / 500 A @ 50%
3x230 - 400 V 3x230 - 400 V 3x230 - 400 V

3-270A 3-320A 3-400A/3-500A

23,0 kg 27,6 kg 36,2 kg / 38,5 kg

URANOS AX 2700 MTE URANOS AX 3200 GSM URANOS AX 4000 GSM / 5000 GSM

270 A @ 45% 320 A@50% 400 A @ 60% / 500 A @ 50%

3x230 - 400 V 3x230 - 400 V 3x230 - 400 V

3-270A 3-320A 3-400A/3-500A

23,5 kg 27,6 kg 37,5 kg / 39,5 kg

URANOS AX2200 TLH URANOS AX2700 TLH / 3200 TLH URANOS AX 4000 TLH / 5000 TLH

220 A @ 35% 270 A @ 35% /320 A @ 40% ' 400 A @ 60% /500 A @ 50%
1x115-230 V 3x230 - 400V 3x230 - 400 V

3-220A 3-270/320 A 3-400/500 A

16,0 kg 18,8 / 26,0 Kg 35,4 /37,3 Kg

URANOS AX 2700 AC/DC URANOS AX 3200 AC/DC URANOS AX 4000 AC/DC / 5000 AC/DC
270 A @ 40% 320 A @ 40% 400 A @ 40% /500 A @ 45%

3x230 - 400V 3x230 - 400 V 3x230 - 400 V

3-270A 3-320A 3-400A/3-500A

27,0 kg 27,5 kg

35,4 kg / 37,3 Kg
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Explore more sustainable products by Bohler Welding,
Za¥ e.g. ECOspark on our webpage
% https://www.voestalpine.com/welding/




JOIN! voestalpine Bdhler Welding

We are a leader in the welding industry with over 100 years of experience, more than 50 subsidiaries and more than
4,000 distribution partners around the world. Our extensive product portfolio and welding expertise combined with our
global presence guarantees we are close when you need us. Having a profound understanding of your needs enables
us to solve your demanding challenges with Full Welding Solutions - perfectly synchronized and as unique as your

company.
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The Management System of voestalpine Bohler Welding Group GmbH, Peter-Mueller-
Strasse 14-14q, 40469 Duesseldorf, Germany has been approved by Lloyd'’s Register
Quality Assurance to: ISO 9001:2015, ISO 14001:2015, OHSAS 18001:2007, applicable
to: Development, Manufacturing and Supply of Welding and Brazing Consumables.

voestalpine

Lasting Connections - Perfect alignment of welding machines, consumables and
technologies combined with our renowned application and process know-how
provide the best solution for your requirements: A true and proven connection
between people, products and technologies. The result is what we promise: Full
Welding Solutions for Lasting Connections.

Tailor-Made Protectivity™ - The combination of our high-quality products and
application expertise enables you to not only repair and protect metal surfaces and
components. Our team of engineers, experienced in your specific applications, offer
you customized solutions resulting in increased productivity for your demanding
challenge. The result is what we promise: Tailor-Made Protectivity™.

In-Depth Know-How - As a manufacturer of soldering and brazing consumables, we
offer proven solutions based on 60 years of industrial experience, tested processes
and methods, made in Germany. This in-depth know-how makes us the internationally
preferred partner to solve your soldering and brazing challenge through innovative
solutions. The result is what we promise: Innovation based on in-depth know-how.
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More information: www.voestalpine.com/welding GHSAS 18001
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ONE STEP AHEAD.

voestalpine

voestalpine Béhler Welding
www.voestalpine.com/welding



