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EU-SAMSVARSERKLÆRING

Byggherren

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erklærer under eget ansvar at følgende produkt:

CORE 185 MMA 55.22.002

er i samsvar med EU-direktivene:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE

2014/30/EU EMC DIRECTIVE

2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

og at følgende harmoniserte standarder er anvendt:

EN IEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN 50445:2008

EN IEC 63000:2018

Ethvert inngrep eller forandring som ikke er autorisert av voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. ugyldiggjør denne 
erklæringen.

Onara di Tombolo, 01/09/2025
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  VARSELETIKETT

1.1  Vern mot elektrisk støt

Et elektrisk støt kan være dødelig.

•
(sveisebrenner, tenger, jordledninger, elektroder, ledninger, ruller og spoler er elektrisk koplet til sveisekretsen).

• Forsikre deg om at anleggets og operatørens elektriske isolering er korrekt ved å bruke tørre steder og gulv 
som skal være tilstrekkelig isolert fra jord.

•

• Berør aldri samtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.

• Avbryt umiddelbart sveiseprosedyren hvis du føler elektriske støt.

 Enheten for buetenning og stabilisering er laget for manuell eller mekanisk styrt operasjon.

 Forlengelse av brenner- eller sveisekablene mere enn 8 m vil øke risikoen for elektrisk støt.

1.2  
Røyk, gass og støv som dannes under sveisingen kan være farlige for helsen.

er gravide.

• Hold hodet borte fra sveisegass og sveiserøyk.

•

•

• Ved sveising i trange miljøer, anbefaler vi deg å ha oppsyn med operatøren ved hjelp av en kollega som 
befinner seg ute.

• Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

• Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig å kontrollere mengden av skadelig gass som blir fjernet i 

• Mengden og farlighetsgraden av røyken som blir generert beror på basismaterialet som blir brukt, 

sveises. Følg nøye instruksene fra fabrikanten og tilhørende tekniske spesifikasjoner.

•

•

10
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1.3  
Sveiseprosedyren kan danne farlig stråling, støy, varme og gass.

Advar alle mennesker i nærheten at de ikke må feste blikket på sveisebuen eller på det glødende 

forbrenninger eller skader.

sveiset kan gi fra seg slaggrester mens de avkjøles.

øyene dine.

1.4  Forebyggelse ved bruk av gassbeholder
Inerte gassbeholdere innholder gass under trykk og kan eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for 
transport, vedlikehold og bruk.

•
plutselige mekaniske støt.

•

•

• Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog glødende 
deler som fremkommer under sveiseprosedyren.

• Hold beholderne borte fra sveisekretsene og strømkretsene generelt.

• Hold hodet borte fra gassutslippet når du åpner beholderens ventil.

•

•

•

1.5  Elektromagnetiske felt og forstyrrelser
Strømmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt 
i nærheten av sveisekablene og anlegget.

•
perioder (nøyaktig påvirkning er idag ukjent).

• De elektromagnetiske feltene kan påvirke andre apparater som pacemaker eller høreapparater.

• Alle personer som har livsviktige elektroniske apparater (pace-maker) må henvende seg til legen før de 
nærmer seg soner hvor sveiseoperasjone.

1.6  

Sveiseprosedyren kan forårsake brann og/eller eksplosjoner.

•

•

•

•

•
beholdere selv om de er åpen, tømt og rengjort med stor omhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende 
kan føre til eksplosjon.

• Du skal ikke sveise i miljøer hvor det er støv, gass eller eksplosiv damp.

• Du skal ikke skjære i miljøer hvor det er støv, gass eller eksplosiv damp.

•
til jordledningskretsen.

• Plasser et brannslukningsapparat i nærheten av maskinen.

11
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2.  ADVARSEL

ansvarlig for skader på personer eller ting som oppstår på grunn av mangelfull forståelse eller 

Bruksanvisningen skal alltid oppbevares der apparatet er i bruk. I tillegg til bruksanvisningen skal 
også generelle og lokale regler om ulykkesforebygging og miljø følges.

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
som helst og uten forvarsel.

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Disse retningslinjer er meget viktige og nødvendige for garantiens gyldighet.

Hvis operatøren ikke følger instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.

• være tilsvarende kvalifisert

• ha kjennskap til sveising

• ha lest hele bruksanvisningen og følge denne

Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal du henvende deg til kvalifisert personell.

2.1  
Alt utstyr skal kun brukes for operasjoner som det er prosjektert til, på den måte og i områdene som er 

i et slikt tilfelle frasier fabrikanten seg alt ansvar.

Denne enheten må brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljøer. Fabrikanten er ikke 
ansvarlig for skader som er forårsaket ved privat bruk av anlegget.

Anlegget skal brukes i miljøer med en temperatur mellom -10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).

Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljøer med en temperatur mellom -25°C og +55°C 
(mellom -13°F og 131°F).

Anlegget må ikke brukes høyere enn 2000m over havet.

Ikke bruk denne typen apparat for å tine opp frosne rør.

Bruk ikke apparatet for å starte motorer.

2.2  
Sveiseprosedyren kan danne farlig stråling, støy, varme og gass. Installer et brannsikkert skillerom 

− hele og i god stand

− ikke brannfarlige

− isolerende og tørre

−

12
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Bruk alltid foreskrevne hansker som isolerer mot elektrisitet og varme.

øyene dine.

Ha alltid på deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av 
sveiseslagg.

grensene, må du avgrense arbeidssonen og forsikre deg om at personene som befinner seg i sonen 
er utstyrt med hørselvern.

forbrenninger eller skader.

sveiset kan gi fra seg slaggrester mens de avkjøles.

kjølevæsken. Den varme væsken som kommer ut kan føre til alvorlige forbrenninger eller skålding.

Forsikre deg om at det finnes et førstehjelpskrin i nærheten.

Ikke undervurder forbrenninger eller sår.

Før du forlater arbeidsplassen, skal du forsikre deg om at sonen er sikker for å forhindre ulykker som 
kan føre til skader på utstyr eller personer.

2.3  
Røyk, gass og støv som dannes under sveisingen kan være farlige for helsen.

er gravide.

• Hold hodet borte fra sveisegass og sveiserøyk.

•

•

• Ved sveising i trange miljøer, anbefaler vi deg å ha oppsyn med operatøren ved hjelp av en kollega som 
befinner seg ute.

• Bruk aldri oksygen for ventilasjon.

• Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig å kontrollere mengden av skadelig gass som blir fjernet i 

• Mengden og farlighetsgraden av røyken som blir generert beror på basismaterialet som blir brukt, 

sveises. Følg nøye instruksene fra fabrikanten og tilhørende tekniske spesifikasjoner.

•

•
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2.4  

Sveiseprosedyren kan forårsake brann og/eller eksplosjoner.

•

•

•

•

•
beholdere selv om de er åpen, tømt og rengjort med stor omhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende 
kan føre til eksplosjon.

• Du skal ikke sveise i miljøer hvor det er støv, gass eller eksplosiv damp.

•
til jordledningskretsen.

• Plasser et brannslukningsapparat i nærheten av maskinen.

2.5  Forebyggelse ved bruk av gassbeholder
Inerte gassbeholdere innholder gass under trykk og kan eksplodere hvis du ikke sikrer forholdene for 
transport, vedlikehold og bruk.

•
plutselige mekaniske støt.

•

•

• Hold beholderne vekk fra flammer, elektriske buer, sveisebrennere eller elektrodeholdetengerog glødende 
deler som fremkommer under sveiseprosedyren.

• Hold beholderne borte fra sveisekretsene og strømkretsene generelt.

• Hold hodet borte fra gassutslippet når du åpner beholderens ventil.

•

•

•

2.6  Vern mot elektrisk støt

Et elektrisk støt kan være dødelig.

•
(sveisebrenner, tenger, jordledninger, elektroder, ledninger, ruller og spoler er elektrisk koplet til sveisekretsen).

• Forsikre deg om at anleggets og operatørens elektriske isolering er korrekt ved å bruke tørre steder og gulv 
som skal være tilstrekkelig isolert fra jord.

•

• Berør aldri samtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.

• Avbryt umiddelbart sveiseprosedyren hvis du føler elektriske støt.

Enheten for buetenning og stabilisering er laget for manuell eller mekanisk styrt operasjon.

14
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2.7  Elektromagnetiske felt og forstyrrelser
Alle personer som har livsviktige elektroniske apparater (pace-maker) må henvende seg til legen før 
de nærmer seg soner hvor sveiseoperasjone.

Strømmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt 
i nærheten av sveisekablene og anlegget.

•
perioder (nøyaktig påvirkning er idag ukjent).

• De elektromagnetiske feltene kan påvirke andre apparater som pacemaker eller høreapparater.

2.7.1  EMC overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse 
B

Utstyr klasse B er i overensstemmelse med elektromagnetiske kompatibilitetskrav i industriell og 

lavspennings forsyningssystem.

Klasse 
A offentlige lavspennings forsyningssystem. Det kan være potesielle vanskeligheter i å sikre 

elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse A i disse områder, på grunn av styrte såvel som 
utstrålte forstyrrelser.

2.7.2  

identifisert som “KLASSE A”. Denne enheten må brukes kun i profesjonelle applikasjoner i industrimiljøer. 
Fabrikanten er ikke ansvarlig for skader som er forårsaket ved privat bruk av anlegget.

Brukeren må har erfaringer i sektoren og er ansvarlig for installasjonen og bruken av enheten i 
overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis elektromagnetiske forstyrrelser oppstår, er 
det brukeren som må løse problemet, om nødvendig ved hjelp av fabrikantens tekniske assistanse.

Før du installerer denne enheten, må du ta i betraktning mulige elektromagnetiske problemer som 
kan oppstå i området og som kan være farlige for personene som er området, f.eks. personer som 
bruker pace-maker eller høreapparater.

2.7.3  Krav hovedforsyning

felles sammenkopling,PCC), kan bli brukt for enkelte typer utstyr (se tekniske data). I slike tilfeller er ansvaret hos 

2.7.4  Forholdsregler for kabler
For å minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du følge disse reglene:

• Aldri tvinn kablene rundt kroppen.

•

• Kablene skal være så korte som mulig, og plasseres så nær hverandre som mulig og lagt på eller omtrentlig på 
gulvnivået.

• Plasser anlegget på noe avstand fra sveiseområdet.

• Kablene plasseres på avstand fra eventuelle andre kabler.

15
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2.7.5  Jording

2.7.6  Jording av delen som skal bearbeides
Hvis delen som skal bearbeides ikke er jordet av elektriske sikkerhetsgrunner eller på grunn av dens dimensjoner 
og plassering, kan du bruke en jordledning mellom selve delen og jordkontakten for å minke forstyrrelsene. Vær 
meget nøye med å kontrollere at jordingen av delen som skal bearbeides ikke øker risikoen for ulykker for 

for jording.

2.7.7  
Skjerming av andre kabler og apparater i nærheten kan redusere problemet med forstyrrelser.

Skjerming av hele sveiseanlegget kan være nødvendig for spesielle applikasjoner.

2.8  Vernegrad IP

IP
IP23S
•

fremmedlegemer med en diameter som overstiger/er lik 12,5 mm.

•

•
bevegelige deler ikke er igang.

2.9  Avhending

I samsvar med EU-direktiv 2012/19/EU om avfall fra elektrisk og elektronisk utstyr og implementering 
av direktivet i samsvar med nasjonal lovgivning, skal elektrisk utstyr ved levetidens utløp innsamles 
separat og leveres inn til et innsamlingssenter. Eieren av utstyret må kontakte de lokale myndighetene 
for informasjon om nærmeste innsamlingssenter. Anvendelsen av EU-direktivet vil forbedre miljøet og 
menneskehelsen.

»
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3.  INSTALLASJON

Under installasjonen, skal du forsikre deg om at generatoren er frakoplet.

Det er forbudt å kople sammen (serie eller parallelt) generatorer.

3.1  

•

•

• Bruk en gaffeltruck og vær meget forsiktig ved bevegelsene for å unngå at generatoren faller i bakken.

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).

Ikke la lasten beveges eller henges over personer eller ting.

Ikke dropp eller belaste anlegget med unødvendig tyngde.

3.2  Plassering av anlegget

Følg disse reglene:

•

• Plasser ikke utstyret i trange rom.

•

• Plasser anlegget på en tørr og ren plass med tilstrekkelig ventilasjon.

•

» Konsulter seksjon “Forebyggelse ved bruk av gassbeholder”.

3.3  Kopling

Anlegget kan forsynes som følger:

• 115V enfase

• 230V enfase

Det er mulig å forsyne anlegget ved hjelp av et aggregat, hvis denne garanterer en stabil 

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 å bruke aggregater med 
elektronisk kontroll.

ledning (gul/grønn) for jordledning og den skal koples til en kontakt utstyrt med jordforbindelse. 
Denne gul/grønne kabel må ALDRI brukes sammen med andre ledere for spenningskoplinger. Sjekk 
at anlegget er jordet og at stikkontakten er i god stand. Bruk bare typegodkjente støpsler i samsvar 

17
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3.4  
3.4.1  Tilkobling for MMA-sveising

3 4

1 2

1 Jordklemmekontakt

2

3 Kontakt for elektrodeholderklemme

4

delene er helt sikret.

klokken til delene er helt sikret.

3 4

1 2

1 Kontakt for elektrodeholderklemme

2

3 Jordklemmekontakt

4

og drei den med klokken til delene er helt sikret.

delene er helt sikret.

18
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3.4.2  Tilkobling for TIG-sveising

16 2

43

5

1 Jordklemmekontakt

2

3 TIG brennerens feste

4

5 Kobling for gassrør

6

delene er helt sikret.

delene er helt sikret.

 Reguleringen av flyten av dekkgassen skjer ved å dreie på en kran som normalt finnes på brenneren.

Koble brennerens gasslange separat til selve gass fordelingen.

7 21

3 5 4

8 6 1 Jordklemmekontakt

2

3 TIG brennerens feste

4 Fakkelstikkontakt

5 Brenneren signalkabelen

6 Kontakt

7 Fakkel gassrør

8 Kopling-union

delene er helt sikret.

klokken til delene er helt sikret.

Kopl signalkabelen fra brenneren til tilhørende konnektor.

Kopl gasslangen fra brenneren til den tilhørende union/tilkopling.

12 1 Gassrør

2 Gassslangen bak

Kople gasslangen fra beholderen til gassslangen bak. Reguler gassflyten mellom 5 til 15 l/min.

19
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4.  PRESENTASJON AV ANLEGGET

4.1  Bakpanel

2

1

1 Strømforsyningskabel

For å forsyne anlegget med strøm ved kopling til 

2 Av/PÅ-bryter

Styrer den elektriske påslåingen av anlegget.

3

1

2

1 Strømforsyningskabel

For å forsyne anlegget med strøm ved kopling til 

2 Av/PÅ-bryter

Styrer den elektriske påslåingen av anlegget.

3 Gassfeste

4.2  Støpselpanel

12

1

Prosess MMA: Tilkobling jordkabel

Prosess TIG: Tilkobling av sveisebrenner

2

Prosess MMA: Tilkobling elektrodelommelykt

Prosess TIG: Tilkobling jordkabel

12

34

1

Prosess MMA: Tilkobling jordkabel

Prosess TIG: Tilkobling av sveisebrenner

2

Prosess MMA: Tilkobling elektrodelommelykt

Prosess TIG: Tilkobling jordkabel

3 Gassfeste

4 Feste for sveisebrennerknappens

20
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4.3  Frontpanel med kontroller

1

1 Frontpanel med kontroller

VRD

SynR

A

B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolullHz

%
%

A Sec
M+

M3M2M1

AVG

1
2

9

6 6

5

9 10 11

7 8

12

4

3

8
13

14

8

1 Valg av sveiseprosess

Tillater valgene av sveiseprosedyren.

MMA-sveising

Pulserende MMA-sveiseprosess

TIG LIFT-sveising

TIG LIFT punktsveiseprosess

2

Lar deg velge forskjellige systemfunksjoner:

A Hot start

Arc force

3

spenningsverdier under sveising, og koding av alarmer.

4 Målevelger

Lar deg vise den faktiske sveisestrømmen eller spenningen på skjermen.

Ampère

Volt

5

Muliggjør kontinuerlig å kunne justere sveise-strømmen.
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6

Lar deg velge forskjellige systemfunksjoner:

7 Sveiseparameter

Grafen på panelet muliggjør valg og justering a sveiseparametrene.

Hz

%
%

A Sec

8 Syn Synergi materialtype

Tillater å velge ønsket sveisemodus.

Synergi elektrodediameter

R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull
9 M+ Program lagring

Tillater lagring og administrasjon av 3 job som kan personaliseres av operatøren.

10 Eksterne enheter (RC)

11 Eksterne enheter (wireless)

12 Vedlikehold alarm

13 VRD VRD (Voltage Reduction Device)

Spennings Reduksjonsenhet

på steder med tungt arbeid.
Aktiv funksjon (Grønn)
Standard:OFF (ikonlys av)
Kontakt serviceavdelingen for å be om aktiveringsinstruksjoner (eq-service@
voestalpine.com).

14

Anlegg i feilalarm (Rød)

Anlegg i trådløs konfigurasjon (Blå)
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5.  BRUK AV UTSTYRET

5.1  

VRD

Syn

A

M+

2
1

3

4

1. Symbol for sveiseprosessen

• Valgte prosess (Grønn).

• Prosess tilgjengelig (Hvit).

2. Funksjonssymbol

• Funksjon aktivert (Hvit).

• Valg og regulering av ønsket parameter (Grønn.)

3. Valg av sveiseprosess.

4. For å regulere sveiseparametrene. (trykk for å bla 
og velge parametrene som skal justeres).

For regulering av sveisestrømmen. (drei for å endre 
verdien).

5.2  

VRD

Syn

A

M+

2

3

1

4

Valg av sveiseprosess

1. Velg ønsket sveiseprosess ved å trykke på 
knappen.

2. Valgte prosess (Grønn).

3. Funksjonssymbol

• Funksjon aktivert (Hvit).

• Valg og regulering av ønsket parameter (Grønn.)

4. For å regulere sveiseparametrene. (trykk for å bla 
og velge parametrene som skal justeres).

For regulering av sveisestrømmen. (drei for å endre 
verdien).

Sveisestrøm

Minimum Maksimum Standard

20 A 100 A

VRD

Syn
M+

A

%A Sec

2

14 5 3

Innstillinger av parametrene: Hot start

1. Velg det ønskede parameter ved å trykke på 
encoderknappen.

2. Funksjon valgt for parameterregulering (Grønn).

3.
encoderen.

Sveiseparameter

4. Start strøm.

5.

Start strøm

Minimum Maksimum Standard

Minimum Maksimum Standard

0s 3s 0.5s
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VRD

Syn

A

M+

2

1 3

Innstillinger av parametrene: Arc force

1. Velg det ønskede parameter ved å trykke på 
encoderknappen.

2. Funksjon valgt for parameterregulering (Grønn).

3.
encoderen.

Sveiseparameter
Arc force

Minimum Maksimum Standard

-10 +10 0

5.3  Valg av synergiparametre

 Funksjonalitet kun tilgjengelig med MMA-prosess.

VRD

Syn

A

M+ R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull

2

1

3

Synergi aktivering

1. Trykk og hold knappen nede i 3 sekunder for å 
aktivere synergifunksjonene.

2. Funksjon aktivert (Grønn).

3. Synergi (Hvit).

VRD

Syn

A

M+

C E 11/0106
e cisolull

4/6

1

2

9

10

3/5

7
8 Innstillinger av parametrene

1. Velg ønsket elektrode ved å trykke på knappen

• Ø: valg av aktiv diameter.

• Velg ønsket diameter ved å dreie encoderen.

•
sveisestrømmen tilgjengelig igjen.

2. Velg ønsket program ved å trykke knapp..

3. Synergi

4. Velg ønsket elektrodeparameter ved å trykke på 
encoder-knappen.

5. Velg elektrodens diameterverdi ved å dreie 
encoderen.

• Et forhåndsvalg av sveiseparameterverdier lastes 
automatisk.

6. Aktiver reguleringen av ønsket parameter ved å 
trykke på encoder-knappen.

7.
encoderen.

Sveiseparameter

8. Synergi elektrodediameter.

9. Sveisestrøm.

10. Hot start.

11. Arc force.
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Rutil elektrode

Diameter Sveisestrøm Hot start Arc force

2.0 40A -5

2.5 60A -5

3.2 100A -5

4.0 135A -5

Basisk elektrode

Diameter Sveisestrøm Hot start Arc force

2.0 65A 3

2.5 90A 3

3.2 130A 3

4.0 160A 3

Cellulose elektrode

Diameter Sveisestrøm Hot start Arc force

2.0 55A 7

2.5 75A 7

3.2 110A 7

4.0 130A 7

Tabell med standardverdier
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5.4  

VRD
AVGM+

A2

1

4

3

Valg av sveiseprosess

1. Velg ønsket sveiseprosess ved å trykke på 
knappen.

2. Valgte prosess (Grønn).

3.

4. For regulering av sveisestrømmen.

Sveisestrøm

Minimum Maksimum Standard

20 A 100 A

VRD
AVGM+

Hz

%
%

A Sec

A

Hz

%
%

A Sec AVG

13 4 5 2

6

7

3 4 5

Innstillinger av parametrene

1. Aktiver reguleringen av det valgte parameter ved 
å trykke encoderknappen.

2.
encoderen.

Sveiseparameter

3. Strømpulsing.

4. Duty cycle.

5. Puls frekvens.

6. Hot start.

7. Arc force.

Strømpulsing

Minimum Maksimum Standard

Duty cycle

Minimum Maksimum Standard

Puls frekvens

Minimum Maksimum Standard

0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5  

M+

1

4

2

3 Valg av sveiseprosess

1. Velg ønsket sveiseprosess ved å trykke på 
knappen.

2. Valgte prosess (Grønn).

3. Sveisestrøm.

4. For regulering av sveisestrømmen.

Sveisestrøm

Minimum Maksimum Standard

10 A 100 A

 For innstillingen av parametrene, se kapitlet 

5.6  

M+

1

4

2

3 Valg av sveiseprosess

1. Velg ønsket sveiseprosess ved å trykke på 
knappen.

2. Valgte prosess (Grønn).

3. Sveisestrøm.

4. For regulering av sveisestrømmen.

Sveisestrøm

Minimum Maksimum Standard

10 A 100 A

M+
Sec

13 2

Innstillinger av parametrene

1. Aktiver reguleringen av det valgte parameter ved 
å trykke encoderknappen.

2.
encoderen.

Sveiseparameter

3. Sveisetid.

Sveisetid

Minimum Maksimum Standard

0s 60s 0,5s

 For innstillingen av parametrene, se kapitlet 
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5.7  

VRD

Syn

A

M+

M2M13 4

1

2

1. Trykk og hold knappen nede i 3 sekunder.

2. Funksjon aktivert (Grønn).

3. Minne tomt (Hvit).

4. Program lagret (Grønn).

VRD

Syn

A

M+

M12

1

3

Program lagring

1. Velg ønsket minneplass ved å trykke på knappen.

2. Minne tomt (Hvit).

3. For å lagre sveiseparametrene, trykk på encoder-
knappen (3 sekund).Minneplassikonet endres fra 

VRD

Syn

A

M+

M3M22 3

1

4

Program henting

1. Velg ønsket program ved å trykke knapp..

2. Program lagret (Grønn).

3. Ved en endring i sveiseparametrene eller en 
variasjon i sveiseprosessen, blir minneplassikonet 
rødt.

4. Trykk på encoder-knappen helt til plassikonet blir 

parametrene (3 sekund).

VRD

Syn

A

M+

M22

1

3

1. Velg ønsket program ved å trykke knapp..

2. Program lagret (Grønn).

3. Avbryt job-en ved å trykke på encoder-knappen 
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6.  INNSTILLING

Muliggjør innstilling og regulering av en serie ekstre parameter for en bedre og mer eksakt håndtering av 
sveiseanlegget.

OFF

ON
OFF

5”

ON

Slå på generatoren ved å holde inne encoder-knappen.

Hold encoder-knappen nede i 5 sek.

Valg og regulering av ønsket parameter
Skjer ved å dreie kodeenheten til den viser kodenummeret som gjelder ønsket parameter.

Hvis du trykker på enkodertasten, kan du få vist innstilt verdi for valgt parameter og dens regulering.

For å gå ut fra innstillingsmodus

6.7.1  Liste over setup-parametere (TIG)

Pog

Minimum Maksimum Standard

0 s 20.0 s 6.0 s

A1 Startstrøm (%-A)

Tillater regulering av sveisestartstrømmen.
Tillater at en varmere eller kaldere sveisepøl oppnås med det samme buen tenner.

Minimum Maksimum Standard

t1 Startstrøm tid

Minimum Maksimum Standard

0 s 10 s 0.2 s

tuP Oppgangsrampe

For å stille in en gradvis overgang mellom startstrømmen og sveisestrømmen.

Minimum Maksimum Standard

0 s 10.0 s 0.5 s
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tdn Nedgangsrampe

Minimum Maksimum Standard

0s 3s 0.5s

A2

Minimum Maksimum Standard

t2

Minimum Maksimum Standard

0 s 10.0 s 0.2 s

SPo Punktsveising

Tillater regulering av sveiseprosessen.

AcT alltid aktiv

 Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk av en modell med ekstern gasskran, må gassventilen åpnes manuelt.

Berør delen som skal sveises med elektroden for å starte fasen for pre-gass.

Buen vil være aktiv i den innstilte tiden.

2T 2 Trinn

 Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk av en modell med ekstern gasskran, må gassventilen åpnes manuelt.

Berør delen som skal sveises med elektroden.

Trykk på sveisebrennerknappen for pre-gass.

Buen vil være aktiv i den innstilte tiden.

Minimum Maksimum Standard

0.1 s 60.0 s 0.5 s
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trt Trigger Tig

AcT alltid aktiv

 Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk av en modell med ekstern gasskran, må gassventilen åpnes manuelt.

Berør delen som skal sveises med elektroden for å starte fasen for pre-gass.

2T 2 Trinn

 Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk av en modell med ekstern gasskran, må gassventilen åpnes manuelt.

Berør delen som skal sveises med elektroden.

Trykk på sveisebrennerknappen for pre-gass.

4T 4 Trinn

 Beskrivelse av funksjon med gassmagnetventil.

Ved bruk av en modell med ekstern gasskran, må gassventilen åpnes manuelt.

Berør delen som skal sveises med elektroden.

Trykk på sveisebrennerknappen for å starte fasen for pre-gass.

Hvis knappen slippes før slukkesekvensen er ferdig, slukkes buen umiddelbart.
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6.7.2  
diS Type tiltak

Tillater å innstille avlesingen av sveisestrømmen eller -spenningen på displayet.

Hod Hold Last Parameter

Fn

Gir tilgang til anleggets konfigurasjonsmeny.

Trykk på encoder-knappen for å få tilgang til undermenyen.

Drei encoderen for å velge ønsket konfigurasjon.

F1

Konfigurasjon av anlegget: F1

• MMA-sveising

• TIG LIFT-sveising

• Funksjon aktivert: Hot start

• Funksjon aktivert: Arc force

F2

Konfigurasjon av anlegget: F2

• MMA-sveising

• TIG LIFT-sveising

• TIG LIFT punktsveiseprosess

• Funksjon aktivert: Hot start

• Funksjon aktivert: Arc force

F3

Konfigurasjon av anlegget: F3

• MMA-sveising

• TIG LIFT-sveising

• TIG LIFT punktsveiseprosess

• Funksjon aktivert: Hot start

• Funksjon aktivert: Arc force

• Funksjon aktivert: Synergi

F4

Konfigurasjon av anlegget: F4

• MMA-sveising

• Pulserende MMA-sveiseprosess

• TIG LIFT-sveising

• TIG LIFT punktsveiseprosess

• Funksjon aktivert: Hot start

• Funksjon aktivert: Arc force

• Funksjon aktivert: Synergi
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F5

Konfigurasjon av anlegget: F5

• MMA-sveising

• Pulserende MMA-sveiseprosess

• TIG LIFT-sveising

• TIG LIFT punktsveiseprosess

• Funksjon aktivert: Hot start

• Funksjon aktivert: Arc force

•

• Funksjon aktivert: Synergi

SLP Sleep

Hvis aktiv, slås maskinen når innstilt tid i sekunder med inaktivitet, er utløpt.
Angi en tidsverdi innenfor området

Verdi Tid uten bruk

OFF Ikke-aktiv

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser Programmert vedlikehold

rSt Reset

For å tilbakestille alle standard parametrene.

Trykk på encoder-knappen for å starte prosedyren.

Trykk og holde høyre funksjonsknapp nede i 5 sekunder.
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7.  VEDLIKEHOLD

på anlegget av personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets

teknisk personell.

7.1  
7.1.1  Sistem

elektriske koplingene og alle koplingskablene.

7.1.2  

Kontroller komponentenes temperatur og pass på at de ikke overopphetes.

Bruk passende nøkler og utstyr.

7.2  Sorumluluk

fritas for alt ansvar. Hvis operatøren ikke følger disse instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.
Ikke nøl med å ta kontakt med nærmeste tekniske assistansesenter hvis du skulle være i tvil eller det
skulle oppstå problemer.
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8.  ALARM KODER

ALARM
Utløsningen av en alarm eller overstigningen av en kritisk sikkerhetsterskel, fører til en visuell varsling
på kontrollpanelet og en umiddelbar blokkering av sveisingen.

ADVARSEL
Overstigningen av en sikkerhetsterskel fører til en visuell varsling på kontrollpanelet, men tillater å

E01
Overtemperatur

E05
Overstrøm

E13
Kommunikasjonsfeil

E36

Trykket på 
sveisebrennerknappen under 
oppstart av anlegget

E50
Fastlimt tråd (Automasjon og 
roboter)
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9.  DIAGNOSTIKK OG LØSNINGER

Anlegg slås ikke på

ÅrsakÅrsak Løsning

» » Kontroller og om nødvendig reparer det elektriske
anlegget.

»

» Defekt kontakt eller elektrisk 
strømforsyningskabel.

»

»

» »

» Defekt av/på-bryter. »

»

» Defekt elektronikk. » Henvend deg til det nærmeste senter for teknisk assistanse 
for å reparere anlegget.

Ingen strøm ved utgangen anlegget sveiser ikke

ÅrsakÅrsak Løsning

» Defekt sveisebrennertast. »

»

» Anlegg overopphetet (teknisk alarm - rød
led-linje).

» Vent til anlegget er avkjølet uten å slå fra strømmen.

» Feil jordkopling. »

»

» Defekt elektronikk. (Anlegg i standby - hvit 
led-linje)

» Henvend deg til det nærmeste senter for teknisk assistanse 
for å reparere anlegget.

Feil strømforsyning

ÅrsakÅrsak Løsning

» Feilt valg av prosedyren for sveising eller
defekt velger.

»

» Feile parameterinnstillinger og funksjoner i
anlegget.

»

» Defekt potensiometer/kodeenhet for
regulering av strømmen for sveising.

»

»

» »

»

» Defekt elektronikk. » Henvend deg til det nærmeste senter for teknisk assistanse 
for å reparere anlegget.
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10.  DRIFTSINSTRUKSJONER

10.1  Sveising med bekledt elektrode (MMA)

Forberedelse av kantene
For å oppnå gode sveiseresultater anbefales det å alltid arbeide på rene deler, fri for oksid, rust eller annet 
smuss.

Valg av elektrode

og klargjøring av stykket som skal sveises.

Elektroder med stor diameter krever høy strøm med påfølgende høy termisk tilførsel i sveisingen.

Type bekledning Egenskap Bruksområde

Rutil Enkel å bruke Alle posisjoner

Syre Høy smeltehastighet Flate

Basisk Mekaniske egenskaper Alle posisjoner

Cellulose Større penetrasjon Alle posisjoner

Valg av sveisestrøm

Den elektriske buen oppnås ved å gni elektrodens spiss på delen som skal sveises koblet til jordingskabelen, og 
når buen gnister, trekkes elektroden tilbake til normal sveiseavstand.

i forhold til sveisestrømmen (Hot Start).

delen som skal sveises.

ypperlig kvalitet.

(Arc Force).

I tilfelle elektroden kleber til delen som skal sveises, anbefales det å redusere kortslutningsstrømmen til et 
minimum (antiklebing).

med oscillasjoner og med stopp på sidene av strengen slik 
at man unngår en opphopning av tilførselsmateriale midt 
på.

metallslagg.
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10.2  TIG-Sveising (kontinuerlig bue)
Beskrivelse
Fremgangsmåten for TIG-sveising (Tungsten lnert Gas) er basert på prinsippet av en elektrisk bue som gnistrer 
mellom en usmeltelig elektrode (ren wolfram eller wolframlegering, med et smeltepunkt på cirka 3370°C) og 

For å unngå 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 høyfrekvent 
høyspennings utlader mellom elektrode og arbeidsstykket. Slik, takket være den elekriske gnisten, ioniseres 
gassatmosfæren, sveisebuen tenner uten noen kontakt mellom elektrode og arbeidsstykke.

frekvens, men en startsituasjon med kortslutning ved lav strøm mellom elektroden og delen. Idet elektroden 

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

(delen).

Man oppnår trange og dype bad med høy fremføringshastighet og dermed lav 
termisk tilførsel.

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)
Polariteten er omvendt og gjør det mulig å sveise legeringer som er bekledt med et 
lag ildfast/tungtsmeltende oksid med et smeltepunkt som ligger over metallets.

D.C.S.P.-impulser (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Bruk av pulset likstrøm gir en bedre kontroll, i spesielle operative situasjoner, av 
sveisebadets bredde og dybde.

Sveisebadet dannes av toppimpulser (Ip), mens basistrømmen (Ib) beholder buen 
tent. Denne operasjonsmodus hjelper ved sveising av tynnplater med mindre 
deformasjoner, bedre formfaktorer og medfører derfor mindre farer for 
overopphetning og gassgjennomslag.

Ved frekvensøkning (mellom frekvens) oppnås en smalere bue, mer konsentrert og 
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Egenskaper for TIG-sveisinger
TIG-fremgangsmåten er veldig effektiv når det gjelder sveising av stål, det være seg karbonstål eller 
stållegeringer, for den første sveisestrengen på rør og i den typen sveisinger som må være særdeles vellykkede 

Det kreves direkte polaritet (D.C.S.P.).

Forberedelse av kantene
Fremgangsmåten krever en grundig rengjøring av delene samt en nøye forberedelse

Valg og forberedelse av elektrode
Vi anbefaler deg å bruke elektroder som er vokset eller behandlet, alternativt elektroder av blandede sjeldne 
jordartsoksider med følgende diameterverdier:

Strømområde Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) Ø

3-20  A - 3-20 A 0,5 mm 30°

15-80 A - 20-30 A 1,0 mm 30-60°

70-150 A 10-20 A 30-80 A 1,6 mm 60-90°

150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4 mm 90-120°

250-400 A 25-40 A 100-180 A 3,2 mm 120-150°

400-500 A 40-55 A 160-240 A 4,0 mm 150-180°

500-750 A 55-80 A 190-300 A 4,8 mm 150-180°

750-1100 A 80-125 A 325-450 A 6,4 mm 150-180°

Elektroden må spisses slik som vist på figuren.

Tilførselsmateriale
Tilførselsstengene må ha mekaniske egenskaper som tilsvarer de som finnes i grunnmetallet.

Det frarådes å bruke strimler som er laget av grunnmetallet, idet de kan være urene grunnet bearbeidelsen og 
dermed ødelegge sveisearbeidet.

Dekkgass

Strømområde Gas

(DC-) (DC+) (AC) Dyse Strømning

3-20  A - 3-20 A n° 4 5-6 l/min

15-80 A - 20-30 A n° 5 6-8 l/min

70-150 A 10-20 A 30-80 A n° 6 7-10 l/min

150-250 A 15-30 A 60-130 A n° 7 8-12 l/min

250-400 A 25-40 A 100-180 A n° 8 10-14 l/min

400-500 A 40-55 A 160-240 A n° 8 12-16 l/min

500-750 A 55-80 A 190-300 A n° 10 15-20 l/min

750-1100 A 80-125 A 325-450 A n° 12 20-25 l/min
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11.  TEKNISK SPESIFIKASJON

CORE 185 MMA U.M.

Strømforsyningsspenning U1 (50/60 Hz)

Treg linjesikring (MMA) 30 30 A

Treg linjesikring (TIG) 30 30 A

Kommunikasjonsbuss DIGITAL DIGITAL

Maksimal effekt absorbert (MMA) 3.24 6.44 kVA

Maksimal effekt absorbert (MMA) 2.68 5.1 kW

30 30 W

0.99 0.99

0.99 0.99

Yteevne (μ) (MMA) 87.2 90.3 %

Yteevne (μ) (TIG) 83.8 86.6 %

Cos 0.99 0.99

27 28 A

18 24.5 A

Faktisk strøm I1eff (MMA) 13.5 13.5 A

Reguleringsområde (MMA) 20-110 20-185 A

Reguleringsområde (TIG) 10-140 10-185 A

Tomgangsspenning Uo (MMA) 76 76

Tomgangsspenning Uo (TIG) 76 76

Tomgangsspenning Ur (MMA) 15 15

Tomgangsspenning Ur (TIG) 15 15

CORE 185 MMA U.M.

Duty cycle TIG (40°C)

140 185 A

90 120 A

70 93 A

Duty cycle MMA (40°C)

110 185 A

71 120 A

55 93 A

CORE 185 MMA U.M.

Vernegrad IP IP23S

Isoleringsklasse H

mm

Vekt 9.5

Strømkabelseksjonen mm²

3 m

Type strømplugg 16A 250V Type F

ja

Produksjonsnormer
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13.  BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT

7

1 2

3
4

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

CE EU-samsvarserklæring

EAC EAC-samsvarserklæring

UKCA UKCA-samsvarserklæring

1 Produksjonsmerke

3 Apparatmodell

4 Serienummer

  XXXXXXXXXXXX Produksjonsår

5 Symbol for type sveisemaskin

6 Henvisning til konstruksjonsstandarder

7 Symbol for sveiseprosessen

økt risiko for elektrisk støt

9 Symbol for sveisestrøm

11 Område for maksimal og minimum nominell 
sveisestrøm og tilsvarende konvensjonell 
belastningsspenning

12 Symbol for periodisk syklus

13 Symbol for nominell sveisestrøm

14 Symbol for nominell sveisespenning

15 Verdier for periodisk syklus

16 Verdier for periodisk syklus

17 Verdier for periodisk syklus

15AVerdier for nominell sveisestrøm

16AVerdier for nominell sveisestrøm

17A Verdier for nominell sveisestrøm

15B Verdier for konvensjonell belastningsspenning

16B Verdier for konvensjonell belastningsspenning

17B Verdier for konvensjonell belastningsspenning

18 Symbol for strømforsyning

20 Maksimal nominell strøm

21 Maksimal effektiv strøm
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DECLARAÇÃO DE CONFORMIDADE CE

O construtor

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY

Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declara sob sua exclusiva responsabilidade que o seguinte produto:

CORE 185 MMA 55.22.002

está conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGE DIRECTIVE

2014/30/UE EMC DIRECTIVE

2011/65/UE RoHS DIRECTIVE

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

e que as seguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

EN IEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN 50445:2008

EN IEC 63000:2018

A documentação que atesta o cumprimento das diretrizes ficará à disposição para vistorias no referido fabricante.

Qualquer operação ou modificação não autorizada, previamente, pela voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
anulará a validade desta declaração.

Onara di Tombolo, 01/09/2025
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  ETIQUETA DE ADVERTÊNCIAS

1.1  Protecção contra choques eléctricos

Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

• Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensão, no interior ou no exterior da máquina de soldar, enquanto a 
própria instalação estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estão 
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

• Efectuar o isolamento eléctrico da instalação e do operador, utilizando planos e bases secos e suficientemente 
isolados da terra.

• Assegurar-se de que o sistema está correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentação 
equipada com condutor de terra.

• Não tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.

• Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as operações de soldadura.

 O dispositivo de escorvamento e estabilização do arco foi concebido para uma utilização manual ou 
mecânica.

 Se o comprimento do maçarico ou dos cabos de soldadura for superior a 8 m, o risco de choque eléctrico 
é maior.

1.2  Protecção contra fumos e gases
Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a 
saúde.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstâncias, 
provocar cancro ou danos no feto de mulheres grávidas.

• Manter a cabeça afastada dos gases e fumos de soldadura.

• Providenciar uma ventilação adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.

• Caso a ventilação seja inadequada, utilizar máscaras e dispositivos respiratórios.

• No caso da operação de soldadura ser efectuada numa área extremamente reduzida, o operador deverá 
ser observado por um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

• Não utilizar oxigénio para a ventilação.

• Verificar a eficiência da exaustão comparando regularmente as quantidades de emissões de gases nocivos 
com os valores admitidos pelas normas de segurança.

• A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos está ligada ao material base utilizado, ao material de 
adição e às eventuais substâncias utilizadas para a limpeza e desengorduramento das peças a soldar. Seguir 
com atenção as indicações do construtor, bem como as instruções constantes das fichas técnicas.

• Não efectuar operações de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

• Colocar as botijas de gás em espaços abertos ou em locais com boa ventilação.
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1.3  Protecção do operador e de outros indivíduos
O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiações, ruído, calor e gases.

Colocar um ecrã de protecção retardador de fogo, para proteger a área de soldadura de raios, 
faíscas e escórias incandescentes.

Avisar todos os indivíduos nas proximidades que não devem olhar para o arco de soldadura ou metal 
incandescente e que devem utilizar protecção adequada.

Evitar tocar em peças acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar 
queimaduras graves.

Respeitar todas as precauções descritas anteriormente também no que diz respeito a operações 
posteriores à soldadura pois podem desprender-se escórias das peças que estão a arrefecer.

Usar máscaras com protectores laterais da cara e filtros de protecção adequados para os olhos 
(pelo menos NR10 ou superior).

1.4  Precauções na utilização das botijas de gás
As botijas de gás inerte contêm gás sob pressão e podem explodir se não estiverem garantidas as 
condições mínimas de segurança de transporte, de manutenção e de utilização.

• As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar 
quedas e choques mecânicos acidentais.

• Enroscar o capuz para a protecção da válvula, durante o transporte, a colocação em funcionamento e 
sempre que se concluam as operações de soldadura.

• Evitar a exposição das botijas aos raios solares, a mudanças bruscas de temperatura ou a temperaturas 
demasiado altas. Não expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

• Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiais incandescentes projectados pela soldadura.

• Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

• Ao abrir a válvula da botija, manter a cabeça afastada do ponto de saída do gás.

• Ao terminar as operações de soldadura, deve fechar-se sempre a válvula da botija.

• Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gás sob pressão.

• Nunca ligar uma botija de ar comprimido directamente ao redutor de pressão da máquina! A pressão poderia 
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!

1.5  Campos electromagnéticos e interferências
A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da máquina, cria um campo 
electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do próprio equipamento.

• Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a saúde de quem está 
sujeito a exposição prolongada.

• Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou 
aparelhos auditivos.

• Os portadores de aparelhos electrónicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de 
procederem a operações de soldadura por arco.
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1.6  Prevenção contra incêndios/explosões

O processo de soldadura pode provocar incêndios e/ou explosões.

• Retirar da área de trabalho e das áreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamáveis ou combustíveis.

• Os materiais inflamáveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da área de soldadura ou devem estar 
adequadamente protegidos.

• A projecção de faíscas e de partículas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, 
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial atenção às condições de segurança de objectos e 
pessoas.

• Não efectuar operações de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressão.

• Não efectuar operações de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial atenção à 
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente 
limpos. Resíduos de gás, combustível, óleo ou semelhantes poderiam causar explosões.

• Não efectuar operações de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

• Não efectuar operações de corte em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

• Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensão não pode entrar em contacto, acidentalmente, com 
partes ligadas ao circuito de terra.

• Colocar nas proximidades da área de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate a incêndios.
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2.  ATENÇÃO

Antes de iniciar qualquer tipo de operação na máquina, é necessário ler cuidadosamente e 
compreender o conteúdo deste manual.

Não efectuar modificações ou operações de manutenção que não estejam previstas. O fabricante 
não se responsabiliza por danos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilização incorrecta 
ou da não-aplicação do conteúdo deste manual.

Manter sempre as instruções de utilização no local de utilização do aparelho. Para além das 
instruções de utilização, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevenção de 
acidentes e proteção ambiental em vigor.

A voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o conteúdo deste 
manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

São reservados todos os direitos de tradução, reprodução e adaptação parcial ou total, seja por que 
meio for (incluindo fotocópia, filme e microfilme) e é proibida a reprodução sem autorização prévia, 
por escrito, da voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

O exposto neste manual é de importância vital e, portanto, necessário para assegurar as garantias.

Caso o operador não respeite o prescrito, o fabricante declina toda e qualquer responsabilidade.

Todas as pessoas envolvidas na colocação em serviço, utilização, manutenção e reparação do 
aparelho devem:

• ser titulares de qualificação apropriada

• dispor das competências de soldadura necessárias

• er integralmente e respeitar rigorosamente estas instruções de utilização

Para quaisquer dúvidas ou problemas relativos à utilização do equipamento, ainda que não se 
encontrem aqui descritos, consultar pessoal qualificado.

2.1  Condições de utilização
Cada instalação deve ser utilizada exclusivamente para as operações para que foi projectada, nos 
modos e nos âmbitos previstos na chapa de características e/ou neste manual, de acordo com as 
directivas nacionais e internacionais relativas à segurança. Uma utilização diferente da 
expressamente declarada pelo construtor deve ser considerada completamente inadequada e 
perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

Esta máquina só deve ser utilizada com fins profissionais, numa instalação industrial. O construtor 
declina qualquer responsabilidade por eventuais danos provocados pela utilização da instalação em 
ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas 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, ácidos, gases ou outras substâncias 
corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa não superior a 50%, a 40°C 
(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa não superior a 90%, a 20°C 
(68°F).

O equipamento deve ser utilizado a uma altitude máxima, acima do nível do mar, não superior a 2000 
m (6500 pés).

Não utilizar o aparelho para descongelar tubos.

Não utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.

Não utilizar este equipamento para fazer arrancar motores.
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2.2  Protecção do operador e de outros indivíduos
O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiações, ruído, calor e gases. Colocar um ecrã de 
protecção retardador de fogo, para proteger a área de soldadura de raios, faíscas e escórias 
incandescentes. Avisar todos os indivíduos nas proximidades que não devem olhar para o arco de 
soldadura ou metal incandescente e que devem utilizar protecção adequada.

Utilizar vestuário de protecção, para proteger a pele dos raios do arco, das faíscas ou do metal 
incandescente. O vestuário utilizado deve cobrir todo o corpo e deve:

− estar intacto e em bom H66estado

− ser à prova de fogo

− ser isolante e estar seco

− estar justo ao corpo e não ter dobras

Utilizar sempre calçado conforme às normas, resistentes e que garantam isolamento contra a água.

Utilizar sempre luvas conformes às normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usar máscaras com protectores laterais da cara e filtros de protecção adequados para os olhos 
(pelo menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre óculos de protecção, com protectores laterais, especialmente durante a remoção 
manual ou mecânica das escórias da soldadura.

Não utilizar lentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos níveis de ruído 
perigosos. Se o nível de ruído exceder os limites previstos pela lei, delimitar a área de trabalho e 
assegurar que todos os indivíduos que se encontram nas proximidades dispõem de protectores 
auriculares.

Durante as operações de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas não 
devem ser submetidos a qualquer tipo de modificação.

Evitar tocar em peças acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar 
queimaduras graves.

Respeitar todas as precauções descritas anteriormente também no que diz respeito a operações 
posteriores à soldadura pois podem desprender-se escórias das peças que estão a arrefecer.

Verificar se a tocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou operações de manutenção.

Assegurar que o grupo de refrigeração é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentação e 
retorno do líquido de refrigeração. O líquido quente em saída pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de si um estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.

Não subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a área de trabalho em boas condições de 
segurança, de maneira a evitar danos materiais e pessoais acidentais.
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2.3  Protecção contra fumos e gases
Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a 
saúde.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstâncias, 
provocar cancro ou danos no feto de mulheres grávidas.

• Manter a cabeça afastada dos gases e fumos de soldadura.

• Providenciar uma ventilação adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.

• Caso a ventilação seja inadequada, utilizar máscaras e dispositivos respiratórios.

• No caso da operação de soldadura ser efectuada numa área extremamente reduzida, o operador deverá 
ser observado por um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

• Não utilizar oxigénio para a ventilação.

• Verificar a eficiência da exaustão comparando regularmente as quantidades de emissões de gases nocivos 
com os valores admitidos pelas normas de segurança.

• A quantidade e a periculosidade dos fumos produzidos está ligada ao material base utilizado, ao material de 
adição e às eventuais substâncias utilizadas para a limpeza e desengorduramento das peças a soldar. Seguir 
com atenção as indicações do construtor, bem como as instruções constantes das fichas técnicas.

• Não efectuar operações de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

• Colocar as botijas de gás em espaços abertos ou em locais com boa ventilação.

2.4  Prevenção contra incêndios/explosões

O processo de soldadura pode provocar incêndios e/ou explosões.

• Retirar da área de trabalho e das áreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamáveis ou combustíveis.

• Os materiais inflamáveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da área de soldadura ou devem estar 
adequadamente protegidos.

• A projecção de faíscas e de partículas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes, 
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial atenção às condições de segurança de objectos e 
pessoas.

• Não efectuar operações de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressão.

• Não efectuar operações de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial atenção à 
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente 
limpos. Resíduos de gás, combustível, óleo ou semelhantes poderiam causar explosões.

• Não efectuar operações de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

• Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensão não pode entrar em contacto, acidentalmente, com 
partes ligadas ao circuito de terra.

• Colocar nas proximidades da área de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate a incêndios.

2.5  Precauções na utilização das botijas de gás
As botijas de gás inerte contêm gás sob pressão e podem explodir se não estiverem garantidas as 
condições mínimas de segurança de transporte, de manutenção e de utilização.

• As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar 
quedas e choques mecânicos acidentais.

• Enroscar o capuz para a protecção da válvula, durante o transporte, a colocação em funcionamento e 
sempre que se concluam as operações de soldadura.

• Evitar a exposição das botijas aos raios solares, a mudanças bruscas de temperatura ou a temperaturas 
demasiado altas. Não expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

• Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiais incandescentes projectados pela soldadura.

• Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

• Ao abrir a válvula da botija, manter a cabeça afastada do ponto de saída do gás.

• Ao terminar as operações de soldadura, deve fechar-se sempre a válvula da botija.

• Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gás sob pressão.

• Nunca ligar uma botija de ar comprimido directamente ao redutor de pressão da máquina! A pressão poderia 
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!
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2.6  Protecção contra choques eléctricos

Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

• Evitar tocar nas zonas normalmente sob tensão, no interior ou no exterior da máquina de soldar, enquanto a 
própria instalação estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estão 
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

• Efectuar o isolamento eléctrico da instalação e do operador, utilizando planos e bases secos e suficientemente 
isolados da terra.

• Assegurar-se de que o sistema está correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentação 
equipada com condutor de terra.

• Não tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.

• Se sentir um choque eléctrico, interrompa de imediato as operações de soldadura.

O dispositivo de escorvamento e estabilização do arco foi concebido para uma utilização manual ou 
mecânica.

2.7  Campos electromagnéticos e interferências
Os portadores de aparelhos electrónicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de 
procederem a operações de soldadura por arco.

A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da máquina, cria um campo 
electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do próprio equipamento.

• Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a saúde de quem está 
sujeito a exposição prolongada.

• Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou 
aparelhos auditivos.

2.7.1  Classificação CEM em conformidade com a norma: EN 60974-10/A1:2015.

Classe 
B

O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnética em ambientes 
industriais e residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é 
efectuado pela rede pública de baixa tensão.

Classe 
A

O equipamento Classe A não deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de 
energia eléctrica é efectuado pela rede pública de baixa tensão. Dado que eventuais perturbações 
de condutividade e radiação poderão dificultar a compatibilidade electromagnética do 
equipamento classe A nessas zonas.

Para mais informações, consulte o capítulo: PLACA DE DADOS ou Características técnicas.

2.7.2  Instalação, utilização e estudo da área
Este equipamento foi construído em conformidade com as indicações contidas na norma harmonizada EN 
60974-10/A1:2015 e está identificado como pertencente à “CLASSE A”. Esta máquina só deve ser utilizada com 
fins profissionais, numa instalação industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais 
danos provocados pela utilização da instalação em ambientes domésticos.

O utilizador deve ser especializado na actividade, sendo, por isso, responsável pela instalação e 
pela utilização do equipamento de acordo com as indicações do fabricante. Caso se detectem 
perturbações electromagnéticas, o operador do equipamento terá de resolver o problema, se 
necessário em conjunto com a assistência técnica do fabricante.

As perturbações electromagnéticas têm sempre que ser reduzidas até deixarem de constituir um 
problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverá avaliar potenciais problemas 
electromagnéticos que poderão ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos às 
condições de saúde das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que possuam “pacemakers” 
ou aparelhos auditivos.
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2.7.3  Requisitos da rede de energia eléctrica
O equipamento de alta potência pode, em virtude da corrente primária distribuída pela rede de energia 
eléctrica, influenciar a qualidade da potência da rede. Por conseguinte, os requisitos ou restrições de ligação 
referentes à impedância da energia eléctrica máxima permitida (Zmax) ou à capacidade mínima de 
fornecimento (Ssc) exigida no ponto de ligação à rede pública (Ponto de Acoplamento Comum à rede pública 
(PAC)) podem aplicar-se a alguns tipos de equipamento (consultar os dados técnicos). Neste caso, compete ao 
instalador ou utilizador do equipamento garantir a ligação do equipamento, consultando o fornecedor da 
rede de distribuição, se necessário. Em caso de interferência, poderá ser necessário tomar precauções 
adicionais tais como a colocação de filtros na rede de alimentação.

É também necessário considerar a possibilidade de blindar o cabo de alimentação.

Para mais informações, consulte o capítulo: Características técnicas.

2.7.4  Precauções relacionadas com os cabos
Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintes instruções:

• Evitar enrolar os cabos à volta do corpo.

• Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de potência (manter os dois cabos do mesmo lado).

• Os cabos deverão ser mantidos tão curtos quanto possível, colocados juntos entre si e mantidos ao nível do 
chão.

• Colocar o equipamento a uma certa distância da zona de soldadura.

• Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventualmente presentes.

2.7.5  Ligação à terra
Deve ter-se em consideração que todos os componentes metálicos da instalação de soldadura e dos que se 
encontram nas suas proximidades devem ser ligados à terra. A ligação à terra deverá ser feita de acordo com 
as normas nacionais.

2.7.6  Ligação da peça de trabalho à terra
Quando a peça de trabalho não está ligada à terra, por razões de segurança eléctrica ou devido às suas 
dimensões e posição, uma ligação entre a peça e a terra poderá reduzir as emissões. É necessário ter em 
consideração que a ligação à terra da peça de trabalho não aumenta o risco de acidente para o operador nem 
danifica outros equipamentos eléctricos. A ligação à terra deverá ser feita de acordo com as normas nacionais.

2.7.7  Blindagem
A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes na zona circundante pode reduzir os 
problemas provocados por interferência electromagnética.

A blindagem de toda a máquina de soldar pode ser ponderada para aplicações especiais.

2.8  Grau de protecção IP

IP
IP23S
• Invólucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sólidos com 

diâmetro superior/ igual a 12,5 mm.

• Invólucro protegido contra chuva que caia num ângulo até 60°.

• Invólucro protegido contra os efeitos danosos devidos à entrada de água, quando as partes móveis 
do equipamento não estão em movimento.

2.9  Descarte
Não eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixo comum!

Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Resíduos de Equipamentos 
Elétricos e Eletrónicos e a sua aplicação de acordo com a legislação nacional, os equipamentos 
elétricos que tenham atingido o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e 
enviados para um centro de valorização e eliminação. Cabe ao proprietário do equipamento 
identificar os centros de recolha autorizados, solicitando informações às autoridades locais. A 
aplicação da Diretiva Europeia irá permitir melhorar o ambiente e a saúde humana.

» Para mais informações, consultar o site na internet.
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3.  INSTALAÇÃO

A instalação só pode ser executada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

Para executar a instalação, assegurar-se de que o gerador está desligado da rede de alimentação.

É proibida a ligação dos geradores em série ou em paralelo.

3.1  Elevação, transporte e descarga

• O equipamento é fornecido com uma correia extensível que permite que a sua deslocação seja feita à mão 
ou a tiracolo.

• O equipamento não dispõe de elementos específicos para elevação.

• Utilizar um empilhador, prestando a maior atenção durante a deslocação, para evitar a queda do gerador.

Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver características técnicas).

Nunca deslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.

Não deixar cair o equipamento, nem exercer pressão desnecessária sobre ele.

3.2  Posicionamento do equipamento

Observar as seguintes regras:

• Fácil acesso aos comandos e ligações do equipamento.

• Não colocar o equipamento em espaços reduzidos.

• Nunca colocar o equipamento num plano com inclinação superior a 10° em relação ao plano horizontal.

• Ligar o equipamento num lugar seco, limpo e com ventilação apropriada.

• Proteger o equipamento da chuva e do sol.

» Consultar a secção “Precauções na utilização das botijas de gás”.

3.3  Ligações
O equipamento dispõe de um cabo de alimentação para ligação à rede.

A instalação pode ser alimentada com:

• 115 V monofásico

• 230 V monofásico

O funcionamento do equipamento está garantido para tolerâncias de tensão variáveis entre ±15% 
do valor nominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, é necessário controlar a tensão de rede 
seleccionada e os fusíveis ANTES de ligar a máquina à rede de alimentação. Além disso, é necessário 
assegurar-se de que o cabo é ligado a uma tomada que disponha de ligação à terra.

É possível alimentar a instalação por meio de um grupo electrogéneo, na condição deste garantir 
uma tensão de alimentação estável de ±15% relativamente ao valor de tensão nominal declarado 
pelo fabricante, em todas as condições de funcionamento possíveis e à máxima potência nominal. 
Normalmente, é aconselhável a utilização de grupos electrogéneos de potência nominal igual a 2 
vezes a de uma fonte de alimentação monofásica ou de potência nominal igual a 1,5 vezes a de uma 
fonte de alimentação trifásica. É aconselhável o uso de grupos electrogéneos com controlo 
electrónico.

Para protecção dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado à terra. O cabo de 
alimentação dispõe de um condutor (amarelo - verde) para ligação à terra, que deve ser ligado a 
uma ficha com ligação à terra. Este fio amarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros 
condutores de corrente. Assegurar-se de que o local de instalação possui ligação à terra e de que as 
tomadas de corrente se encontram em perfeitas condições. Instalar somente fichas homologadas 
conformes às normas de segurança.

A instalação eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos 
técnico-profissionais específicos e em conformidade com a legislação do país em que se efectua a 
instalação.
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3.4  Instalação
3.4.1  Ligação para a soldadura MMA

3 4

1 2

1 Conector de pinça de ligação à terra

2 Tomada negativa de potência (-)

3 Conector de pinça porta-elétrodo

4 Tomada positiva de potência (+)

Ligar o grampo de massa à tomada negativa (-) da fonte de alimentação. Inserir a ficha e rodar no sentido 
dos ponteiros do relógio até fixar.

Ligar o porta-eléctrodo à tomada positiva (+) da fonte de alimentação. Inserir a ficha e rodar no sentido dos 
ponteiros do relógio até fixar.

3 4

1 2

1 Conector de pinça porta-elétrodo

2 Tomada negativa de potência (-)

3 Conector de pinça de ligação à terra

4 Tomada positiva de potência (+)

Ligar o conector do cabo da pinça porta-elétrodo na tomada negativa (-) do gerador. Inserir a ficha e rodar 
no sentido dos ponteiros do relógio até fixar.

Ligar o grampo de massa à tomada positiva (+) da fonte de alimentação. Inserir a ficha e rodar no sentido dos 
ponteiros do relógio até fixar.

107



18

INSTALAÇÃO

PT

3.4.2  Ligação para a soldadura TIG

16 2

43

5

1 Conector de pinça de ligação à terra

2 Tomada positiva de potência (+)

3 Conexão da tocha TIG

4 Tomada negativa de potência (-)

5 Conector de tubo de gás

6 Redutor de pressão

Ligar o grampo de massa à tomada positiva (+) da fonte de alimentação. Inserir a ficha e rodar no sentido dos 
ponteiros do relógio até fixar.

Ligar a tocha TIG à tomada da tocha da fonte de alimentação. Inserir a ficha e rodar no sentido dos ponteiros 
do relógio até fixar.

 A regulação do fluxo de gás de protecção é feita através de uma rosca, normalmente localizada na 
própria tocha.

Ligar separadamente o conector do tubo de gás da tocha à linha de distribuição de gás.

7 21

3 5 4

8 6 1 Conector de pinça de ligação à terra

2 Tomada positiva de potência (+)

3 Conexão da tocha TIG

4 Tomada da tocha

5 Cabo de sinal da tocha

6 Conectore

7 Tubo de gás de tocha

8 Ligação-união

Ligar o grampo de massa à tomada positiva (+) da fonte de alimentação. Inserir a ficha e rodar no sentido dos 
ponteiros do relógio até fixar.

Ligar a tocha TIG à tomada negativa (-) da fonte de alimentação. Inserir a ficha e rodar no sentido dos 
ponteiros do relógio até fixar.

Ligar o cabo de sinal da tocha à ligação adequada.

Ligar o tubo de gás da tocha à união/ligação adequada.

12 1 Tubo de gás de tocha

2 Conector de gás posterior

Ligar o tubo de gás proveniente da botija ao conector de gás posterior. Regular o fluxo do gás de 5 a 15 I/min.
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4.  APRESENTAÇÃO DO SISTEMA

4.1  Painel traseiro

2

1

1 Cabo de alimentação

Liga o sistema à rede eléctrica.

2 Interruptor para ligar e desligar a máquina

Comanda a ligação elétrica do sistema.

Tem duas posições, “O” desligada e “I” ligada.

3

1

2

1 Cabo de alimentação

Liga o sistema à rede eléctrica.

2 Interruptor para ligar e desligar a máquina

Comanda a ligação elétrica do sistema.

Tem duas posições, “O” desligada e “I” ligada.

3 Conexão do gás

4.2  Painel de tomadas

12

1 Tomada negativa de potência (-)

Processo MMA: Conexão cabo terra

Processo TIG: Ligação do lança-chamas

2 Tomada positiva de potência (+)

Processo MMA: Conexão tocha eletrodo

Processo TIG: Conexão cabo terra

12

34

1 Tomada negativa de potência (-)

Processo MMA: Conexão cabo terra

Processo TIG: Ligação do lança-chamas

2 Tomada positiva de potência (+)

Processo MMA: Conexão tocha eletrodo

Processo TIG: Conexão cabo terra

3 Conexão do gás

4 Ligação do botão da tocha
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4.3  Painel de comandos frontal

1

1 Painel de comandos frontal

VRD

SynR

A

B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolullHz

%
%

A Sec
M+

M3M2M1

AVG

1
2

9

6 6

5

9 10 11

7 8

12

4

3

8
13

14

8

1 Selecção do processo de soldadura

Permite a selecção do tipo de soldadura.

Processo de soldadura MMA

Processo de soldadura MMA Pulsado

Processo de soldadura TIG LIFT

Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos

2 Funções

Permite seleccionar as diversas funções do sistema:

A Hot start

Arc force

3 Visor de 7 segmentos

Permite que sejam apresentados os parâmetros gerais da máquina de soldar, durante a 
inicialização, a definição, a leitura da corrente e da potência, bem como durante a soldadura 
e codificação dos alarmes.

4 Selecção de medições

Permite que você visualize a corrente ou tensão real de soldagem no display.

Amperes

Volts

5 Manípulo de regulação principal

Permite que a corrente de soldadura seja permanentemente ajustada.
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6 Teclas de função

Permite seleccionar as diversas funções do sistema:

7 Parâmetros de soldadura

O gráfico no painel permite a selecção e ajuste dos parâmetros de soldadura.

Hz

%
%

A Sec

8 Syn Sinergia tipo de material

Permite selecionar o modo de soldadura desejado.

Sinergia diâmetro do elétrodo

R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull
9 M+ Armazenamento de programas

Permite o armazenamento e gestão de 3 job, que podem ser personalizados pelo operador.

10 Dispositivos externos (RC)

11 Dispositivos externos (wireless)

12 Alarme manutenção

13 VRD VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de redução da potência
Permite reduzir a tensão de saída dentro dos limites definidos na normativa para utilização em 
locais de trabalho exigentes.
Função ativa (Verde)
Padrão: DESLIGADO (luz do ícone apagada)
Contacte o Departamento de Assistência para solicitar instruções de ativação (eq-service@
voestalpine.com).

14 Barras LED

Equipamento ligado em standby (Branco)
Equipamento ligado e arco ativo (Verde)
Equipamento com alarme de erro (Vermelho)
Equipamento com alarme de aviso (Laranja) (=25% do ciclo de trabalho restante)
Equipamento em configuração wireless (Azul)
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5.  UTILIZAÇÃO DO EQUIPAMENTO

5.1  Ecrã principal

VRD

Syn

A

M+

2
1

3

4

Ecrã principal

1. Símbolo do processo de soldadura

• Processo seleccionado (Verde).

• Processo disponível (Branco).

2. Símbolo da função

• Função ativada (Branco).

• Selecção e regulação do parâmetro desejado 
(Verde.)

3. Selecção do processo de soldadura.

4. Permitem a regulação dos parâmetros de 
soldadura. (premir para percorrer e selecionar os 
parâmetros a ajustar).

Permite regular a corrente de soldadura. (rodar para 
alterar o valor).

5.2  Ecrã principal do processo MMA

VRD

Syn

A

M+

2

3

1

4

Seleção do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botão.

2. Processo seleccionado (Verde).

3. Símbolo da função

• Função ativada (Branco).

• Selecção e regulação do parâmetro desejado 
(Verde.)

4. Permitem a regulação dos parâmetros de 
soldadura. (premir para percorrer e selecionar os 
parâmetros a ajustar).

Permite regular a corrente de soldadura. (rodar para 
alterar o valor).

Corrente de soldadura

Mínimo Máximo Predefinido

20 A Imax 100 A

VRD

Syn
M+

A

%A Sec

2

14 5 3

Definição dos parâmetros: Hot start

1. Premir a tecla de codificação (“encoder”), para 
seleccionar o parâmetro pretendido.

2. Função selecionada para regulação de 
parâmetros (Verde).

3. Rodar a tecla de codificação (“encoder”), para 
regular o valor do parâmetro seleccionado.

Parâmetros de soldadura

4. Corrente de ignição.

5. Tempo de arranque.

Corrente de ignição

Mínimo Máximo Predefinido

50% 200% 120%

Tempo de arranque

Mínimo Máximo Predefinido

0s 3s 0.5s
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VRD

Syn

A

M+

2

1 3

Definição dos parâmetros: Arc force

1. Premir a tecla de codificação (“encoder”), para 
seleccionar o parâmetro pretendido.

2. Função selecionada para regulação de 
parâmetros (Verde).

3. Rodar a tecla de codificação (“encoder”), para 
regular o valor do parâmetro seleccionado.

Parâmetros de soldadura
Arc force

Mínimo Máximo Predefinido

-10 +10 0

5.3  Seleção dos parâmetros das sinergias

 Função disponível apenas com o processo MMA.

VRD

Syn

A

M+ R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull

2

1

3

Activação da função sinergia

1. Premir e manter premido o botão durante 3 
segundos, para ativar as funções das sinergias.

2. Função ativada (Verde).

3. Sinergias (Branco).

VRD

Syn

A

M+

C E 11/0106
e cisolull

4/6

1

2

9

10

3/5

7
8 Definição dos parâmetros

1. Selecionar o elétrodo desejado premindo o botão

• Ø: seleção de diâmetro ativo.

• Selecionar o diâmetro desejado rodando o 
encoder.

• Após 3 segundos, a atual regulação de soldadura 
volta a estar disponível.

2. Carregar no botão, para seleccionar o programa 
pretendido..

3. Sinergia

4. Selecionar o parâmetro de diâmetro do elétrodo 
premindo o botão do encoder.

5. Selecionar um valor de diâmetro do elétrodo 
rodando o encoder.

• Automaticamente, será carregada uma pré-
seleção de valores dos parâmetros de soldadura.

Os parâmetros de soldadura podem ser sujeitos a 
regulação adicional:

6. Ativar a regulação do parâmetro desejado, 
premindo o botão do encoder.

7. Rodar a tecla de codificação (“encoder”), para 
regular o valor do parâmetro seleccionado.

Parâmetros de soldadura

8. Sinergia diâmetro do elétrodo.

9. Corrente de soldadura.

10. Hot start.

11. Arc force.
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Eléctrodo rutilo

Diâmetro
Corrente 
de 
soldadura

Hot start Arc force

2.0 40A 100% 0s -5

2.5 60A 100% 0s -5

3.2 100A 100% 0s -5

4.0 135A 100% 0s -5

Eléctrodo básico

Diâmetro
Corrente 
de 
soldadura

Hot start Arc force

2.0 65A 120% 0,5s 3

2.5 90A 120% 0,5s 3

3.2 130A 120% 0,5s 3

4.0 160A 120% 0,5s 3

Eléctrodo celulósico

Diâmetro
C o r r e n t e 
d e 
soldadura

Hot start Arc force

2.0 55A 120% 0,5s 7

2.5 75A 120% 0,5s 7

3.2 110A 120% 0,5s 7

4.0 130A 120% 0,5s 7

Tabela de valores predefinidos
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5.4  Ecrã principal do processo MMA Pulsado

VRD
AVGM+

A2

1

4

3

Seleção do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botão.

2. Processo seleccionado (Verde).

3. Corrente de soldadura (valor médio).

4. Permite regular a corrente de soldadura.

Corrente de soldadura

Mínimo Máximo Predefinido

20 A Imax 100 A

VRD
AVGM+

Hz

%
%

A Sec

A

Hz

%
%

A Sec AVG

13 4 5 2

6

7

3 4 5

Definição dos parâmetros

1. Premir a tecla de codificação (“encoder”), para 
activar a regulação do parâmetro seleccionado.

2. Rodar a tecla de codificação (“encoder”), para 
regular o valor do parâmetro seleccionado.

Parâmetros de soldadura

3. Pulsação de corrente.

4. Duty cycle.

5. Frequência de pulsação.

6. Hot start.

7. Arc force.

Pulsação de corrente

Mínimo Máximo Predefinido

100% 260% 140%

Duty cycle

Mínimo Máximo Predefinido

10% 90% 50%

Frequência de pulsação

Mínimo Máximo Predefinido

0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5  

M+

1

4

2

3 Seleção do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botão.

2. Processo seleccionado (Verde).

3. Corrente de soldadura.

4. Permite regular a corrente de soldadura.

Corrente de soldadura

Mínimo Máximo Predefinido

10 A Imax 100 A

 Para definir os parâmetros, consultar o capítulo 
de configuração (set up).

5.6  Ecrã principal do processo TIG LIFT Por Pontos

M+

1

4

2

3 Seleção do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botão.

2. Processo seleccionado (Verde).

3. Corrente de soldadura.

4. Permite regular a corrente de soldadura.

Corrente de soldadura

Mínimo Máximo Predefinido

10 A Imax 100 A

M+
Sec

13 2

Definição dos parâmetros

1. Premir a tecla de codificação (“encoder”), para 
activar a regulação do parâmetro seleccionado.

2. Rodar a tecla de codificação (“encoder”), para 
regular o valor do parâmetro seleccionado.

Parâmetros de soldadura

3. Tempo de soldadura.

Tempo de soldadura

Mínimo Máximo Predefinido

0s 60s 0,5s

 Para definir os parâmetros, consultar o capítulo 
de configuração (set up).
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5.7  Ecrã de programas ( JOB POINT)

VRD

Syn

A

M+

M2M13 4

1

2

Ecrã principal

1. Premir e manter premido o botão durante 3 
segundos.

2. Função ativada (Verde).

3. Memória vazia (Branco).

4. Programa armazenado (Verde).

VRD

Syn

A

M+

M12

1

3

Armazenamento de programas

1. Selecionar o slot de memória desejado premindo o 
botão.

2. Memória vazia (Branco).

3. Para guardar os parâmetros de soldadura, premir 
o botão do encoder (3 segundos).A cor do ícone do 
slot de memória muda de branco para verde.

VRD

Syn

A

M+

M3M22 3

1

4

Recuperação de programas

1. Carregar no botão, para seleccionar o programa 
pretendido..

2. Programa armazenado (Verde).

3. A modificação dos parâmetros de soldadura ou a 
alteração do processo de soldadura é assinalada 
com a mudança de cor do ícone do slot de 
memória para vermelho.

4. Premir o botão do encoder até o ícone do slot 
voltar a ficar verde, para repor os parâmetros 
iniciais guardados (3 segundos).

VRD

Syn

A

M+

M22

1

3

Cancelamento de programa

1. Carregar no botão, para seleccionar o programa 
pretendido..

2. Programa armazenado (Verde).

3. Cancelar o job, premindo o botão do encoder até 
o ícone do slot ficar branco (3 segundos.)
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6.  DEFINIÇÕES

Permite a definição e a regulação de uma série de parâmetros adicionais para um controlo melhorado e mais 
preciso do sistema de soldadura.

Acesso a definições

OFF
5”

ON

Desligar o gerador colocando a alavanca do interruptor na posição "0".

Ligar o gerador, mantendo premido o botão do encoder.

Manter premido o botão do encoder durante 5 segundos.

A introdução será confirmada pela inscrição SEt que surge no visor.

Selecção e regulação do parâmetro desejado
Rodar a tecla de codificação (“encoder”) até visualizar o código numérico relativo ao parâmetro.

Neste momento, carregar na tecla de codificação permite a visualização do valor definido para o parâmetro 
seleccionado e a respectiva regulação.

Saída de definições
Para sair da configuração, premir o botão do encoder durante 5 segundos.

6.7.1  Lista de parâmetros na configuração (TIG)

Pog Pós-gás

Permite regular o fluxo de gás no fim da soldadura.

Mínimo Máximo Predefinido

4 s 20.0 s 6.0 s

A1 Corrente inicial (%-A)

Permite regular a corrente inicial de soldadura.
Permite obter um banho de fusão mais ou menos quente, imediatamente após a ignição do arco.

Mínimo Máximo Predefinido

10 % 200 % 25 %

t1 Duração de corrente inicial

Permite a definição do período de tempo em que a corrente inicial é mantida.

Mínimo Máximo Predefinido

4 s 14 s 0.2 s

tuP Rampa de subida

Permite definir uma passagem gradual entre a corrente inicial e a corrente de soldadura.

Mínimo Máximo Predefinido

4 s 10.0 s 0.5 s
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tdn Rampa de descida

Permite definir uma passagem gradual entre a corrente de soldadura e a corrente final.

Mínimo Máximo Predefinido

0s 3s 0.5s

A2 Corrente final (%-A)

Permite regular a corrente final.

Mínimo Máximo Predefinido

10 % 200 % 25 %

t2 Duração de corrente final

Possibilita a definição do período de tempo em que a corrente final é mantida.

Mínimo Máximo Predefinido

4 s 10.0 s 0.2 s

SPo Soldadura por pontos

Permite a activação do processo de “soldadura por pontos” e definir o tempo de soldadura.
Permite a temporização do processo de soldadura.

AcT sempre ativa

 Descrição do funcionamento com eletroválvula de gás.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gás, é necessário abrir a válvula de gás 
manualmente.

Tocar com o elétrodo na peça a soldar, para iniciar a fase pré-gás.

O arco permanece ativo durante o tempo predefinido.

2T 2 Fases

 Descrição do funcionamento com eletroválvula de gás.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gás, é necessário abrir a válvula de gás 
manualmente.

Tocar com o elétrodo na peça a soldar.

Ao premir o botão do lança-chamas, tem início a fase pré-gás.

O arco permanece ativo durante o tempo predefinido.

Mínimo Máximo Predefinido

0.1 s 60.0 s 0.5 s

119



30

DEFINIÇÕES

PT

trt Trigger Tig

AcT sempre ativa

 Descrição do funcionamento com eletroválvula de gás.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gás, é necessário abrir a válvula de gás 
manualmente.

Tocar com o elétrodo na peça a soldar, para iniciar a fase pré-gás.

Ao efetuar uma oscilação do lança-chamas regista-se a extinção do arco, enquanto o gás 
continua fluir durante o tempo de pós-gás.

2T 2 Fases

 Descrição do funcionamento com eletroválvula de gás.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gás, é necessário abrir a válvula de gás 
manualmente.

Tocar com o elétrodo na peça a soldar.

Ao premir o botão do lança-chamas, tem início a fase pré-gás.

Soltando o botão produz-se o desligamento do arco enquanto que o gás continua a fluir pelo 
tempo de pós-vazão.

4T 4 Fases

 Descrição do funcionamento com eletroválvula de gás.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gás, é necessário abrir a válvula de gás 
manualmente.

Tocar com o elétrodo na peça a soldar.

Premir o botão do lança-chamas para iniciar a fase pré-gás.

segundo as dinâmicas predefinidas. Ao soltar o botão do lança-chamas, o arco mantém-se ativo.

Libertar o botão antes da conclusão das dinâmicas provoca a extinção imediata do arco.

À segunda pressão do botão, ocorre o desligamento do arco segundo as dinâmicas de extinção 
do arco, enquanto o gás continua a fluir durante o tempo de pós-gás.

Libertar o botão antes do fim das sequências de desligamento do arco, provoca a extinção 
imediata do arco.

6.7.2  Lista de parâmetros na configuração (configuração da unidade)
diS Tipo de medida

Permite configurar no visor a leitura da corrente de soldadura ou da tensão.

Hod Hold Last Parameter

Se ativo, os valores dos últimos parâmetros de soldadura serão exibidos no visor, durante cinco 
segundos, após o desligamento do arco.

Fn Menu de configuração do equipamento

Permite entrar no menu de configuração do equipamento.

Para acesso ao submenu, premir o botão do encoder.

Rodar o encoder para selecionar a configuração desejada.

Premir o encoder para confirmar.

A seguir, as configurações disponíveis.
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F1 Configuração do sistema

Configuração do sistema: F1

• Processo de soldadura MMA

• Processo de soldadura TIG LIFT

• Função ativada: Hot start

• Função ativada: Arc force

F2 Configuração do sistema

Configuração do sistema: F2

• Processo de soldadura MMA

• Processo de soldadura TIG LIFT

• Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos

• Função ativada: Hot start

• Função ativada: Arc force

F3 Configuração do sistema

Configuração do sistema: F3

• Processo de soldadura MMA

• Processo de soldadura TIG LIFT

• Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos

• Função ativada: Hot start

• Função ativada: Arc force

• Função ativada: Sinergias

F4 Configuração do sistema

Configuração do sistema: F4

• Processo de soldadura MMA

• Processo de soldadura MMA Pulsado

• Processo de soldadura TIG LIFT

• Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos

• Função ativada: Hot start

• Função ativada: Arc force

• Função ativada: Sinergias

F5 Configuração do sistema

Configuração do sistema: F5

• Processo de soldadura MMA

• Processo de soldadura MMA Pulsado

• Processo de soldadura TIG LIFT

• Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos

• Função ativada: Hot start

• Função ativada: Arc force

• Função ativada: Programas (JOB POINT)

• Função ativada: Sinergias
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SLP Sleep

Se ativa, após o tempo selecionado no valor de segundos de inatividade, a máquina entra no 
modo desligado.
Definir um valor de tempo dentro do intervalo

Valor Tempo de inatividade

OFF Não ativo

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser Manutenção programada

Se ativo, o aparecimento no visor do símbolo de manutenção indica que é recomendado executar 
a manutenção.

rSt Reset

Permite redefinir todos os parâmetros para os valores predefinidos.

Para começar o procedimento, premir o botão do encoder.

Rodar o encoder até ao valor: ON

Premir a tecla de função da direita durante 5 segundos.
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7.  MANUTENÇÃO

A instalação deve ser submetida a operações de manutenção de rotina, de acordo com as indicações
do fabricante. Quando o equipamento está em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso
e de serviço deverão estar fechadas e trancadas. Os sistemas não devem ser submetidos a qualquer
tipo de modificação. Evitar a acumulação de poeiras condutoras de electricidade perto das aletas
de ventilação e sobre as mesmas.

AAs operações de manutenção deverão ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. A 
reparação ou substituição de componentes do sistema que seja executada por pessoal não-
autorizado implica a imediata anulação da garantia do produto. A eventual reparação ou

 substituição de componentes do sistema tem de ser executada exclusivamente por pessoal técnico
qualificado.

Antes da qualquer operação de manutenção, desligar o equipamento da corrente eléctrica!

7.1  Efectuar periodicamente as seguintes operações
7.1.1  Anlegg

Limpar o interior do gerador com ar comprimido a baixa pressão e com escovas de cerdas suaves. 
Verificar as ligações eléctricas e todos os cabos de ligação.

7.1.2  Para a manutenção ou substituição de componentes da tocha, do porta-eléctrodos 
e/ou dos cabos de terra:

Verificar a temperatura dos componentes e assegurar-se de que não estão sobreaquecidos.

Utilizar sempre luvas conformes às normas de segurança.

Utilizar chaves inglesas e ferramentas adequadas.

7.2  Ansvar
Caso a referida manutenção não seja executada, todas as garantias serão anuladas, isentando o
fabricante de toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instruções isentará o
fabricante de toda e qualquer responsabilidade. Se tiver quaisquer dúvidas e/ou problemas, não 
hesite em contactar o centro de assistência técnica mais perto de si.
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8.  CÓDIGOS DE ALARME

ALARME
 A intervenção de um alarme ou a superação de um limite de alerta crítico provoca um sinal visual no 

painel de comando e o bloqueio imediato das operações de soldadura.

ÃATENÇÃO
A ultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinalação visual no painel de comando, mas
permite continuar as operações de soldadura.

Incluímos, a seguir, uma lista com todos os alarmes e limites de alerta inerentes ao sistema.

E01
Sobretemperatura

E05
Sobrecorrente

E13
Erro de comunicação

E36

Botão do lança-chamas 
premido durante a ligação 
do equipamento

E50
Fio colado (Automatização e 
robótic)
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9.  RESOLUÇÃO DE PROBLEMAS

O equipamento não liga

Causa Solução

» Tomada de alimentação sem tensão. » Verificar e reparar o sistema eléctrico, conforme 
necessário.

» Recorrer a pessoal especializado.

» Ficha ou cabo de alimentação danificado. » Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assistência mais próximo para a 
reparação do sistema.

» Fusível geral queimado. » Substituir o componente danificado.

» Interruptor de funcionamento danificado. » Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assistência mais próximo para a 
reparação do sistema.

» Sistema electrónico danificado. » Contactar o centro de assistência mais próximo para a 
reparação do sistema.

Não há potência na saída (a máquina não solda)

Causa Solução

» Botão de accionamento da tocha
danificado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assistência mais próximo para a 
reparação do sistema.

» Equipamento sobreaquecido (alarme 
térmico - barra LED vermelha).

» Aguardar que o sistema arrefeça, sem o desligar.

» Ligação à terra incorrecta. » Executar correctamente a ligação de terra.

» Consultar a secção “Instalação”.

» Sistema electrónico danificado.
(Equipamento em standby - barra LED
branca)

» Contactar o centro de assistência mais próximo para a 
reparação do sistema.

Potência de saída incorrecta

Causa Solução

» Selecção incorrecta do processo de
soldadura ou comutador de selecção 
defeituoso.

» Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

» Definição incorrecta dos parâmetros ou 
funções do sistema.

» Efectuar a reposição aos valores originais e redefinir os 
parâmetros de soldadura.

» Potenciómetro/”encoder” para regulação
da corrente de soldadura danificado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assistência mais próximo para a 
reparação do sistema.

» Tensão de rede fora dos limites. » Executar correctamente a ligação da instalação.

» Consultar a secção “Ligações”.

» Sistema electrónico danificado. » Contactar o centro de assistência mais próximo para a 
reparação do sistema.
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10.  INSTRUÇÕES OPERACIONAIS

10.1  Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Preparação dos bordos
Para obter boas soldaduras é sempre recomendável trabalhar peças limpas, não oxidadas, sem ferrugem nem 
outros agentes contaminadores.

Escolha do eléctrodo
O diâmetro do eléctrodo a utilizar depende da espessura do material, da posição, do tipo de junção e do tipo 
de preparação a que a peça a soldar tenha sido sujeita.

Eléctrodos com maior diâmetro exigem, como é lógico, correntes muito elevadas, com um consequente 
fornecimento de calor muito intenso durante a soldadura.

Tipo de revestimento Propriedades Utilização

Rutilo Facil. de utilização Todas as posições

Ácido Alta velocid. de fusão Plano

Básico Caract. Mecânicas Todas as posições

Celulósico Maior penetração Todas as posições

Escolha da corrente de soldadura
Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de eléctrodo utilizado, são especificados pelo 
fabricante na embalagem do eléctrodo.

Acender e manter o arco
O arco eléctrico é produzido por fricção da ponta do eléctrodo na peça de trabalho ligada ao cabo de terra e, 
logo que o arco estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para a distância normal de soldadura.

Normalmente, para melhorar a ignição do arco, é fornecida uma corrente inicial superior, de modo a provocar 
um aquecimento súbito da extremidade do eléctrodo, para melhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).

Uma vez o arco aceso, inicia-se a fusão da parte central do eléctrodo que se deposita em forma de gotas no 
banho de fusão da peça a soldar.

O revestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o gás de protecção para a soldadura, 
assegurando assim que a mesma será de boa qualidade.

Para evitar que as gotas de material fundido apaguem o arco, por curto-circuito, e colem o eléctrodo ao banho 
de fusão, devido a uma aproximação acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento temporário da 
corrente de soldadura, de forma a neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permaneça colado à peça a soldar, a corrente de curto-circuito deve ser reduzida para o 
valor mínimo (“antisticking”).

Execução da soldadura

eseguito normalmente con oscillazioni e fermate ai lati 
del cordone in modo da evitare un accumulo eccessivo di 
materiale d'apporto al centro.

Remoção da escória
A soldadura por eléctrodos revestidos obriga à remoção da escória após cada passagem.

A escória é removida com um pequeno martelo ou com uma escova, se estiver fria.
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10.2  Soldadura TIG (arco contínuo)
Descrição
O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio Gás Inerte) baseia-se na presença de um arco 
eléctrico aceso entre um eléctrodo não consumível (tungsténio puro ou em liga, com uma temperatura de 
fusão de cerca de 3370° C) e a peça de trabalho; uma atmosfera de gás inerte (árgon) assegura a protecção do 
banho de fusão.

O eléctrodo nunca deve tocar na peça de trabalho, para evitar o perigo representado pela entrada de 
tungsténio na junta; por esse motivo, a fonte de alimentação de soldadura dispõe, normalmente, de um 
dispositivo de início do arco que gera uma descarga de alta frequência e alta tensão, entre a extremidade do 
eléctrodo e a peça de trabalho. Assim, devido à faísca eléctrica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de 
soldadura começa sem que haja contacto entre o eléctrodo e a peça de trabalho.

que não requer alta frequência mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa corrente, entre o eléctrodo e a 
peça 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 cordão de soldadura é importante verificar com precisão a 
descida da corrente de soldadura e é necessário que o gás flua no banho de fusão por alguns segundos, após 
a finalização do arco.

Em muitas condições operativas é útil poder dispor de 2 correntes 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 
Contínua)
Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo 
(1), uma vez que 70 % do calor se concentra no ânodo (ou seja, na peça).

Com altas velocidades de avanço e baixo fornecimento de calor obtêm-se banhos 
de solda estreitos e fundos.

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversa de Corrente 
Contínua)
A polaridade inversa é utilizada na soldadura de ligas cobertas com uma camada 
de óxido refractário, com uma temperatura de fusão superior à dos metais.

Não se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um 
desgaste excessivo do eléctrodo.

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsação de 
Polaridade Directa de Corrente Contínua)
A adopção de uma corrente contínua pulsada permite controlar melhor o banho 
de fusão, em condições operacionais específicas.

O banho de fusão é formado pelos impulsos de pico (Ip), enquanto a corrente de 
base (Ib) mantém o arco aceso; isto facilita a soldadura de pequenas espessuras, 
com menos deformações, melhor factor de forma e consequente menor perigo de 
formação de fendas a quente e de introduções gasosas.

Com o aumento da frequência (média frequência) obtém-se um arco mais estreito, 
mais concentrado e mais estável, o que permite uma melhor qualidade de 
soldadura de espessuras finas.
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Características das soldaduras TIG
O procedimento TIG é muito eficaz na soldadura dos aços, quer sejam de carbono ou resultem de ligas, para a 
primeira passagem sobre os tubos e nas soldaduras que devam apresentar bom aspecto estético.

É necessária polaridade directa (D.C.S.P.).

Preparação dos bordos
Torna-se necessário efectuar uma limpeza cuidadosa bem como uma correcta preparação dos bordos.

Escolha e preparação do eléctrodo
Aconselhamos o uso de eléctrodos de cério ou lantânio, em alternativa, de óxidos mistos de terras raras com 
os seguintes diâmetro:

Limites de corrente Eléctrodo

(DC-) (DC+) (AC) Ø

3-20  A - 3-20 A 0,5 mm 30°

15-80 A - 20-30 A 1,0 mm 30-60°

70-150 A 10-20 A 30-80 A 1,6 mm 60-90°

150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4 mm 90-120°

250-400 A 25-40 A 100-180 A 3,2 mm 120-150°

400-500 A 40-55 A 160-240 A 4,0 mm 150-180°

500-750 A 55-80 A 190-300 A 4,8 mm 150-180°

750-1100 A 80-125 A 325-450 A 6,4 mm 150-180°

O eléctrodo deverá ser afiado conforme indica a figura.

Material de adição
As barras de adição deverão ter características mecânicas semelhantes às do material base.

Não utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da 
manipulação, que poderão afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gás de protecção
Normalmente, é utilizado árgon puro (99,99 %).

Limites de corrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Bocal Fluxo

3-20  A - 3-20 A n° 4 5-6 l/min

15-80 A - 20-30 A n° 5 6-8 l/min

70-150 A 10-20 A 30-80 A n° 6 7-10 l/min

150-250 A 15-30 A 60-130 A n° 7 8-12 l/min

250-400 A 25-40 A 100-180 A n° 8 10-14 l/min

400-500 A 40-55 A 160-240 A n° 8 12-16 l/min

500-750 A 55-80 A 190-300 A n° 10 15-20 l/min

750-1100 A 80-125 A 325-450 A n° 12 20-25 l/min
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11.  CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

Características elétricas

CORE 185 MMA U.M.

Tensão de alimentação U1 (50/60 Hz) 1x115 (±15%) 1x230 (±15%) Vac

Fusível geral atrasado (MMA) 30 30 A

Fusível geral atrasado (TIG) 30 30 A

Bus de comunicação DIGITALE DIGITALE

Potência máxima de entrada (MMA) 3.24 6.44 kVA

Potência máxima de entrada (MMA) 2.68 5.1 kW

Potência absorvida em estado de 
inatividade 

30 30 W

Factor de potência (PF) (MMA) 0.99 0.99

Factor de potência (PF) (TIG) 0.99 0.99

Eficiência (μ) (MMA) 87.2 90.3 %

Eficiência (μ) (TIG) 83.8 86.6 %

Cos 0.99 0.99

Corrente máxima de entrada I1max (MMA) 27 28 A

Corrente máxima de entrada I1max (TIG) 18 24.5 A

Corrente efectiva I1eff (MMA) 13.5 13.5 A

Gama de regulação (MMA) 20-110 20-185 A

Gama de regulação (TIG) 10-140 10-185 A

Tensão em vazio Uo (MMA) 76 76 Vdc

Tensão em vazio Uo (TIG) 76 76 Vdc

Tensão em vazio Ur (MMA) 15 15 Vdc

Tensão em vazio Ur (TIG) 15 15 Vdc

Duty cycle

CORE 185 MMA 1x115 1x230 U.M.

Duty cycle TIG (40°C)

(X=25%) 140 185 A

(X=60%) 90 120 A

(X=100%) 70 93 A

Duty cycle MMA (40°C)

(X=25%) 110 185 A

(X=60%) 71 120 A

(X=100%) 55 93 A

Características físicas

CORE 185 MMA U.M.

Grau de protecção IP IP23S

Classe de isolamento H

Dimensões (lxwxh) 429x172x316 mm

Peso 9.5 Kg

Secção cabo de alimentação. 3x2.5 mm²

Comprimento do cabo de alimentação 3 m

Tipo de plugue de alimentação 16A 250V Type F

Fluxo de ar sim

Normas de construção
EN IEC 60974-1/A1:2019

EN 60974-10/A1:2015
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12.  PLACA DE DADOS

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

=

=
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13.  SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS

7

1 2

3
4

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

CE Declaração de conformidade UE

EAC Declaração de conformidade EAC

UKCA Declaração de conformidade UKCA

1 Marca de fabrico

2 Nome e morada do fabricante

3 Modelo de equipamento

4 N.° de série

  XXXXXXXXXXXX Ano de fabrico

5 Símbolo do tipo de máquina de soldar

6 Referência às normas de fabrico

7 Símbolo do processo de soldadura

8 Símbolo para máquinas de soldar adequadas para 
trabalhar em ambiente com risco acrescido de 
choque elétrico

9 Símbolo da corrente de soldadura

10 Tensão nominal em vazio

11    Gama de corrente nominal máxima e mínima de 
soldadura e correspondente tensão de carga 
convencional

12 Símbolo do ciclo de intermitência

13 Símbolo de corrente nominal de soldadura

14 Símbolo de tensão nominal de soldadura

15 Valores do ciclo de intermitência

16 Valores do ciclo de intermitência

17 Valores do ciclo de intermitência

15AValores da corrente nominal de soldadura

16AValores da corrente nominal de soldadura

17A Valores da corrente nominal de soldadura

15B Valores da tensão convencional de carga

16B Valores da tensão convencional de carga

17B Valores da tensão convencional de carga

18 Símbolo para a alimentação

19 Tensão nominal de alimentação

20 Corrente nominal máxima de alimentação

21 Corrente eficaz máxima de alimentação

22 Grau de proteção
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14.  DIAGRAMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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5.

•

6.

7.

8.

9.

10. Hot start.

11. Arc force.
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2.0

2.5 60A

3.2 100A

4.0 135A

2.0 65A 3

2.5 90A 3

3.2 130A 3

4.0 160A 3

2.0 55A 7

2.5 75A 7

3.2 110A 7

4.0 130A 7
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5.4  

VRD
AVGM+

A2

1

4

3

1.

2.

3.

20 A 100 A

VRD
AVGM+

Hz

%
%

A Sec

A

Hz

%
%

A Sec AVG

13 4 5 2

6

7

3 4 5

1.

2.

3.

Duty cycle.

5.

6. Hot start.

7. Arc force.

Duty cycle

0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5  

M+

1

4

2

3
1.

2.

3.

10 A 100 A

5.6  

M+

1

4

2

3

1.

2.

3.

10 A 100 A

M+
Sec

13 2

1.

2.

3.

0s 60s
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5.7  

VRD

Syn

A

M+

M2M13 4

1

2

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

M12

1

3

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

M3M22 3

1

4

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

M22

1

3

1.

2.

3.
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6.  SETUP

OFF

ON
OFF

5”

ON

6.7.1  

Pog

0 s 20.0 s 6.0 s

A1

t1

0 s 10 s 0.2 s

tuP

0 s 10.0 s 0.5 s
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tdn

0s 3s 0.5s

A2

t2

0 s 10.0 s 0.2 s

SPo

0.1 s 60.0 s 0.5 s
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trt Trigger Tig
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6.7.2  
diS

Hod Hold Last Parameter

Fn

F1

•

•

•

•

F2

•

•

•

•

•

F3

•

•

•

•

•

•

F4

•

•

•

•

•

•

•

213



RU

F5

•

•

•

•

•

•

•

•

SLP Sleep

OFF

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser

rSt
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7.  

7.1  
7.1.1  Installatie

7.1.2  

7.2  Verantwoordelijkheid
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8.  

E01 E05

E13 E36

E50
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9.  

» »

»

» »

»

» »

» »

»

» »

» »

»

» »

» »

»

» »

» »

» »

» »

»

» »

»

» »
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10.  

10.1  
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10.2  

219



RU

(DC-) (DC+) (AC) Ø

(DC-) (DC+) (AC)
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11.  

CORE 185 MMA U.M.

Vac

30 30 A

30 30 A

2.68 5.1

30 30

0.99 0.99

0.99 0.99

87.2 90.3 %

83.8 86.6 %

0.99 0.99

27 28 A

18 A

13.5 13.5 A

A

A

76 76 Vdc

76 76 Vdc

15 15 Vdc

15 15 Vdc

Duty cycle

CORE 185 MMA U.M.

185 A

90 120 A

70 93 A

110 185 A

71 120 A

55 93 A

CORE 185 MMA U.M.

H

mm

9.5 Kg

mm²

3 m
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12.  

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

=

=
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13.  

7

1 2

3
4

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

XX
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14.  

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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SYMBOLER

Varning

Förbud

Skyldigheter

Allmänna indikationer
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1.  VARNINGSETIKETT

1.1  Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriska urladdningar kan vara livsfarliga.

•

•

•

•

•

1.2  Skydd mot rök och gas

gravida kvinnors foster.

•

•

•

•

• Använd inte syre för ventilationen.

•

•

tillverkarens anvisningar och tekniska instruktioner noggrant.

•

•
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1.3  Personligt skydd och skydd för tredje man

allvarliga brännskador.

1.4  Försiktighetsåtgärder vid användning av gasbehållare

•
sammanstötningar.

•

•

•

•

•

•

•

•

1.5  Elektromagnetiska fält och störningar

fält i svetskablarnas och aggregatets omedelbara närhet.

•

•

•

1.6  Skydd mot bränder/explosioner

•

•

•

•

•

•

•

•

•
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2.  VARNING

arbeta med maskinen.

Voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

•

•

•

2.1  

2.2  Personligt skydd och skydd för tredje man

−

− brandhärdiga

− isolerande och torra

−
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termisk isolering.

hörselskydd.

allvarliga brännskador.

kylvätskan. Den heta vätskan kan ge allvarliga brännskador.

och sakskador.

2.3  Skydd mot rök och gas

gravida kvinnors foster.

•

•

•

•

• Använd inte syre för ventilationen.

•

•

tillverkarens anvisningar och tekniska instruktioner noggrant.

•

•
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2.4  Skydd mot bränder/explosioner

•

•

•

•

•

•

•

•

2.5  Försiktighetsåtgärder vid användning av gasbehållare

•
sammanstötningar.

•

•

•

•

•

•

•

•

2.6  Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriska urladdningar kan vara livsfarliga.

•

•

•

•

•
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2.7  Elektromagnetiska fält och störningar

fält i svetskablarnas och aggregatets omedelbara närhet.

•

•

2.7.1  EMC-klassificeras i enlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Klass B

Klass 
A

2.7.2  

används enligt tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska störningar ska 

2.7.3  Krav på nätanslutningen

2.7.4  Försiktighetsåtgärder avseende kablar

•

•

•

•

•
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2.7.5  Ekvipotentialförbindning

2.7.6  Jordning av arbetsstycket

2.7.7  Skärmning

2.8  IP-skyddsgrad

IP
IP23S
•

•

•
rörelse.

2.9  Jååtmekåitlus

»
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3.  INSTALLATION

3.1  

•

•

•

3.2  Aggregatets placering

Tillämpa följande kriterier:

•

•

•

•

•

»

3.3  Inkoppling
Generatorn har en elsladd för anslutning till elnätet.

• enfas 115 V

• enfas 230 V

värdet.

trefasmatning. Vi rekommenderar elektroniskt styrda elgeneratorer.
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3.4  
3.4.1  Anslutning för MMA-svetsning

3 4

1 2

1 Jordklämkontakt

2

3 Elektrodhållarens klämkontakt

fästs ordentligt.

fästs ordentligt.

3 4

1 2

1 Elektrodhållarens klämkontakt

2

3 Jordklämkontakt

fästs ordentligt.

242



17

SV

3.4.2  Anslutning för TIG-svetsning

16 2

43

5

1 Jordklämkontakt

2

3 TIG-fackelfäste

5 Anslutning för gasrör

6 Tryckreduceringen

fästs ordentligt.

Anslut brännarens gasrör till gasdistributionsnätet.

7 21

3 5 4

8 6 1 Jordklämkontakt

2

3 TIG-fackelfäste

5 Brännarens signalkabel

6 Kontaktdon

7 Fackla gasrör

8 Anslutning-koppling

fästs ordentligt.

12 1 Gasrör

2
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4.  BESKRIVNING AV AGGREGATET

4.1  Bakre kontrollpanel

2

1

1 Strömförsörjningskabel

2 Huvudströmbrytare

3

1

2

1 Strömförsörjningskabel

2 Huvudströmbrytare

3 Anslutning för gasledning

4.2  Kopplingstavla

12

1

Process MMA

Process TIG

2

Process MMA

Process TIG

12

34

1

Process MMA

Process TIG

2

Process MMA

Process TIG

3 Anslutning för gasledning

Fäste för brännarknappens
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4.3  Främre kontrollpanel

1

1 Främre kontrollpanel

VRD

SynR

A

B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolullHz

%
%

A Sec
M+

M3M2M1

AVG

1
2

9

6 6

5

9 10 11

7 8

12

4

3

8
13

14

8

1 Välja svetsprocess

Pulserande MMA-svetsprocess

Manuell bågsvetsningsmetod TIG LIFT

TIG LIFT-punktsvetsprocess

2 Funktioner

A Hot start

Arc force

3 Display med 7 segment

vid svetsning samt larmkoder.

Mätväljare

Volt

5 Huvudjusteringshandtag
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6 Funktionsknappar

7 Svetsparametrar

Hz

%
%

A Sec

8 Syn Synergi av typ av material

Synergi av elektroddiameter

R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull
9 M+ Programlagring

10 Externa enheter (RC)

11 Externa enheter (wireless)

12 Larm underhåll

13 VRD VRD (Voltage Reduction Device)

Lysdiodsrader
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5.  ANVÄNDNING AV UTRUSTNINGEN

5.1  Huvudskärmen

VRD

Syn

A

M+

2
1

3

4

Huvudskärmen

1.

•

•

2. Symbol för funktionen

•

•

3.

5.2  Huvudskärmbild för MMA-process

VRD

Syn

A

M+

2

3

1

4

Val av svetsprocess

1.

2.

3. Symbol för funktionen

•

•

Svetsström

Minimum Standard

20 A 100 A

VRD

Syn
M+

A

%A Sec

2

14 5 3

Ställa in parametrar: Hot start

1.
kodningsvredet.

2.

3.

Svetsparametrar

Startström.

5.

Startström

Minimum Standard

Minimum Standard

0s 3s 0.5s
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VRD

Syn

A

M+

2

1 3

Ställa in parametrar: Arc force

1.
kodningsvredet.

2.

3.

Svetsparametrar
Arc force

Minimum Standard

0

5.3  Val av synergiparametrar

VRD

Syn

A

M+ R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull

2

1

3

Aktivering av synergi

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

C E 11/0106
e cisolull

4/6

1

2

9

10

3/5

7
8 Ställa in parametrar

1.

•

•

•
svetsströmmen.

2.

3. Synergi

5.
vrida encodern.

•

6.

7.

Svetsparametrar

8. Synergi av elektroddiameter.

9. Svetsström.

10. Hot start.

11. Arc force.
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Rutilelektrod

Diameter Svetsström Hot start Arc force

2.0

2.5 60A

3.2 100A

4.0 135A

Basisk elektrode

Diameter Svetsström Hot start Arc force

2.0 65A 3

2.5 90A 3

3.2 130A 3

4.0 160A 3

Diameter Svetsström Hot start Arc force

2.0 55A 7

2.5 75A 7

3.2 110A 7

4.0 130A 7

Tabell över fabriksinställda värden
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5.4  Huvudskärmbild för pulserande MMA-process

VRD
AVGM+

A2

1

4

3

Val av svetsprocess

1.

2.

3.

För inställning av svetsströmmen.

Svetsström

Minimum Standard

20 A 100 A

VRD
AVGM+

Hz

%
%

A Sec

A

Hz

%
%

A Sec AVG

13 4 5 2

6

7

3 4 5

Ställa in parametrar

1.

2.

Svetsparametrar

3.

Duty cycle.

5. Pulsfrekvens.

6. Hot start.

7. Arc force.

Minimum Standard

Duty cycle

Minimum Standard

Pulsfrekvens

Minimum Standard
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5.5  

M+

1

4

2

3 Val av svetsprocess

1.

2.

3. Svetsström.

För inställning av svetsströmmen.

Svetsström

Minimum Standard

10 A 100 A

5.6  Huvudskärmbild för TIG LIFT-punktsvetsprocess

M+

1

4

2

3 Val av svetsprocess

1.

2.

3. Svetsström.

För inställning av svetsströmmen.

Svetsström

Minimum Standard

10 A 100 A

M+
Sec

13 2

Ställa in parametrar

1.

2.

Svetsparametrar

3. Svetstid.

Svetstid

Minimum Standard

0s 60s 0,5s
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5.7  programvalsskärmen ( JOB POINT)

VRD

Syn

A

M+

M2M13 4

1

2

Huvudskärmen

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

M12

1

3

Programlagring

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

M3M22 3

1

4

Hämtning av program

1.

2.

3.

minnessloten blir röd.

VRD

Syn

A

M+

M22

1

3

Radering av program

1.

2.

3.
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6.  SETUP

OFF

ON
OFF

5”

ON

inställningen.

6.7.1  Lista över inställda parametrar (TIG)

Pog

För inställning av gasflödet vid slutet av svetsningen.

Minimum Standard

0 s 20.0 s 6.0 s

A1 Startström (%-A)

Minimum Standard

t1 Startströmtid

Minimum Standard

0 s 10 s 0.2 s

tuP Uppramp

Minimum Standard

0 s 10.0 s 0.5 s
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SV

tdn Nedramp

Minimum Standard

0s 3s 0.5s

A2 Slutström (%-A)

För inställning av slutströmmen.

Minimum Standard

t2 Slutströmtid

Minimum Standard

0 s 10.0 s 0.2 s

SPo Punktsvetsning

AcT alltid aktiverad

 Beskrivning av funktion med magnetventil för gas.

2T 2 steg

 Beskrivning av funktion med magnetventil för gas.

Vidrör arbetsstycket med elektroden.

Minimum Standard

0.1 s 60.0 s 0.5 s
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trt Trigger Tig

AcT alltid aktiverad

 Beskrivning av funktion med magnetventil för gas.

2T 2 steg

 Beskrivning av funktion med magnetventil för gas.

Vidrör arbetsstycket med elektroden.

4T 4 steg

 Beskrivning av funktion med magnetventil för gas.

Vidrör arbetsstycket med elektroden.
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6.7.2  Lista över inställda parametrar (konfiguration av enhet)
diS Typ av åtgärd

Hod Hold Last Parameter

Fn Meny för konfiguration av system

F1 Systemkonfiguration

•

•

•

•

F2 Systemkonfiguration

•

•

•

•

•

F3 Systemkonfiguration

•

•

•

•

•

•

F4 Systemkonfiguration

•

•

•

•

•

•

•
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F5 Systemkonfiguration

•

•

•

•

•

•

•

•

SLP Sleep

Värde Avaktiveringstid

OFF Inte aktiv

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser Rutinunderhåll

rSt Återställning
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7.  UNDERHÅLL

7.1  Periodiska kontroller av generatorn
7.1.1  

7.1.2  Underhåll eller utbyte av komponenter i brännarna, elektrodhållaren och/eller 
jordledningen:

7.2  

258



33

Larmkoder

SV

8.  LARMKODER

LARM

OBS

avbrytas.

E01 E05
Överström

E13
Kommunikationsfel

E36
nedtryckt vid start av 
systemet

E50
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9.  FELSÖKNING OCH TIPS

Systemet startar inte

Orsak Lösning

» Ingen nätspänning i » Kontrollera och reparera elsystemet.

» Vänd dig till specialutbildad personal.

» Fel på stickpropp eller elsladd. » Byt ut den skadade komponenten.

» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av 
aggregatet.

» » Byt ut den skadade komponenten.

» Fel på huvudströmbrytaren. » Byt ut den skadade komponenten.

» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av 
aggregatet.

» Elektroniskt fel. » Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av 
aggregatet.

Ingen uteffekt (aggregatet svetsar inte)

Orsak Lösning

» Fel på brännarknappen. » Byt ut den skadade komponenten.

» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av 
aggregatet.

» »

» Felaktig jordning. » Jorda aggregatet ordentligt.

»

» Elektroniskt fel. (System i standby-läge – 
lysdiodsrad vit)

» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av 
aggregatet.

Felaktig uteffekt

Orsak Lösning

» Felaktig inställning av svetsningen eller fel
på väljaren.

» Gör om inställningarna för svetsningen.

» Felaktig inställning av parametrar och
funktioner för aggregatet.

» ÅÅterställ aggregatet och ställ in parametrarna för 
svetsningen igen.

» Fel på potentiometer/dataomvandlare för 
inställning av svetsström.

» Byt ut den skadade komponenten.

» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av 
aggregatet.

» Matarspänningen ligger utanför tillåtet
intervall.

» Anslut aggregatet enligt anvisningarna.

»

» Elektroniskt fel. » Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av 
aggregatet.

260



35

SV

10.  ARBETSINSTRUKTIONER

10.1  Svetsning med belagd elektrod (MMA)

Förberedelse av kanterna

Val av elektrod

Elektroder med stor diameter fordrar hög strömstyrka vilket medför hög värmeutveckling under svetsningen.

Typ av beläggning Egenskaper Användning

Rutil

Sur
ningshastighet

Plan

Basisk

Större inträngning

Val av svetsström

arbetsstycket.

Svetsning

Elektroden förs vanligen i en svängande rörelse med 
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10.2  TIG-Svetsning (kontinuerlig båge)
Beskrivning

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

värmeutveckling.

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

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

och gasinneslutningar.
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TIG-svetsningsegenskaper

Förberedelse av kanterna
Denna metod fordrar en noggrann rengöring och förberedelse av kanterna.

Val och förberedelse av elektrod

Strömstyrkeintervall Elektrod

(DC-) (DC+) (AC) Ø

0,5 mm

1,0 mm

1,6 mm

3,2 mm

Elektroden formas som i figuren.

Svetsmaterial

Skyddsgas

Strömstyrkeintervall Gas

(DC-) (DC+) (AC) Munstycke Flöde
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11.  TEKNISKA DATA

Elektriska egenskaper

CORE 185 MMA U.M.

Vac

30 30 A

30 30 A

Kommunikationsbuss DIGITAL DIGITAL

kVA

2.68 5.1 kW

30 30 W

0.99 0.99

0.99 0.99

87.2 90.3 %

83.8 86.6 %

0.99 0.99

27 28 A

18 A

13.5 13.5 A

A

A

76 76 Vdc

76 76 Vdc

15 15 Vdc

15 15 Vdc

Duty cycle

CORE 185 MMA U.M.

185 A

90 120 A

70 93 A

110 185 A

71 120 A

55 93 A

Fysiska egenskaper

CORE 185 MMA U.M.

IP23S

Isoleringsklass H

mm

Vikt 9.5 Kg

Strömkabelsektion mm²

3 m

Konstruktionsbestämmelser
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12.  MÄRKPLÅT

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

=

=
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13.  MÄRKPLÅTENS INNEBÖRD

7

1 2

3
4

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

överensstämmelse

överensstämmelse

1 Fabrikat

2 Tillverkarens namn och adress

  XXX

6 Hänvisning till tillverkningsstandarder

9 Symbol för svetsström

13 Symbol för nominell svetsström

15AVärden för nominell svetsström

16AVärden för nominell svetsström

17A Värden för nominell svetsström

18 Symbol för nätanslutning
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14.  KOPPLINGSSCHEMA

CORE 185 MMA 1x120V 1x230V (55.22.002)
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1.  NALEPKA Z OPOZORILI

1.1  

•

•

•
vodnikom.

•

•

1.2  

•

•

•

•

•

•

•

•

•
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1.3  

1.4  

•

•

•

•

•

•

•

•

•

1.5  Elektromagnetna polja in motnje

•

•

•

1.6  

•

•

•

•

•

•

•

•

•
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2.  OPOZORILO

okolja.

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

uporabnikov.

•

•

•

2.1  Delovno okolje

2.2  

−

−

−

−
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2.3  

•

•

•

•

•

•

•

•

•
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2.4  

•

•

•

•

•

•

•

•

2.5  

•

•

•

•

•

•

•

•

•

2.6  

•

•

•
vodnikom.

•

•
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2.7  Elektromagnetna polja in motnje

zdravnikom.

•

•

2.7.1  Razvrstitev EMC standardom: EN 60974-10/A1:2015.

B

A

2.7.2  

2.7.3  

2.7.4  

•

•

•

•

•
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2.7.5  Ozemljitev

2.7.6  Ozemljitev obdelovanca

2.7.7  

2.8  

IP
IP23S
•

•

•

2.9  Odstranjevanje

»
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3.  NAMESTITEV

3.1  

•

•

•

3.2  

Upoštevajte naslednja pravila:

•

•

•

•

•

»

3.3  

•

•
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3.4  Namestitev
3.4.1  

3 4

1 2

1

2

3

3 4

1 2

1

2

3
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3.4.2  

16 2

43

5

1

2

3

5

6

7 21

3 5 4

8 6 1

2

3

5 Signalni kabel gorilnika

6

7 Cev za gorilnik

8

12 1 Cev za plin

2
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4.  PREDSTAVITEV SISTEMA

4.1  

2

1

1 Napajalni kabel

2 Stikalo za vklop/izklop

3

1

2

1 Napajalni kabel

2 Stikalo za vklop/izklop

3

4.2  

12

1

MMA
kabla

TIG

2

MMA

TIG
kabla

12

34

1

MMA
kabla

TIG

2

MMA

TIG
kabla

3
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4.3  

1

1

VRD

SynR

A

B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolullHz

%
%

A Sec
M+

M3M2M1

AVG

1
2

9

6 6

5

9 10 11

7 8

12

4

3

8
13

14

8

1 Izbira varilnega postopka

Postopek impulznega varjenja MMA

Varilni postopek TIG LIFT

2

A

Arc force

3 7-segmentni prikazovalnik

Izbirnik meritev

Volti

5
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6

7 Varilni parametri

Hz

%
%

A Sec

8 Syn Sinergija vrste materiala

R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull
9 M+ Shranjevanje programov

10

11

12

13 VRD

Led letve
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5.  UPORABA OPREME

5.1  Glavni zaslon

VRD

Syn

A

M+

2
1

3

4

Glavni zaslon

1.

•

•

2.

•

•

3.

5.2  Glavni zaslon postopka MMA

VRD

Syn

A

M+

2

3

1

4

Izbira postopka varjenja

1.

2.

3.

•

•

Varilni tok

20 A Imax 100 A

VRD

Syn
M+

A

%A Sec

2

14 5 3

Nastavitev parametrov: Hot start

1.
kodirniku.

2.

3.

Varilni parametri

5.

0s 3s 0.5s

VRD

Syn

A

M+

2

1 3

Nastavitev parametrov: Arc force

1.
kodirniku.

2.

3.

Varilni parametri

0
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5.3  Izberite parametre sinergije

VRD

Syn

A

M+ R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull

2

1

3

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

C E 11/0106
e cisolull

4/6

1

2

9

10

3/5

7
8 Nastavitev parametrov

1.

•

•

•
na voljo.

2.

3.

5.

•

6.

7.

Varilni parametri

8.

9. Varilni tok.

10. Hot start.

11.
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Varilni tok

2.0

2.5 60A

3.2 100A

4.0 135A

Varilni tok

2.0 65A 3

2.5 90A 3

3.2 130A 3

4.0 160A 3

Varilni tok

2.0 55A 7

2.5 75A 7

3.2 110A 7

4.0 130A 7

Tabela prednastavljenih vrednosti
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5.4  

VRD
AVGM+

A2

1

4

3

Izbira postopka varjenja

1.

2.

3.

Varilni tok

20 A Imax 100 A

VRD
AVGM+

Hz

%
%

A Sec

A

Hz

%
%

A Sec AVG

13 4 5 2

6

7

3 4 5

Nastavitev parametrov

1.

2.

Varilni parametri

3.

5.

6. Hot start.

7.

0.2Hz 5Hz 0.2Hz
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5.5  

M+

1

4

2

3 Izbira postopka varjenja

1.

2.

3. Varilni tok.

Varilni tok

10 A Imax 100 A

5.6  

M+

1

4

2

3 Izbira postopka varjenja

1.

2.

3. Varilni tok.

Varilni tok

10 A Imax 100 A

M+
Sec

13 2

Nastavitev parametrov

1.

2.

Varilni parametri

3.

0s 60s
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5.7  Zaslon s programi ( JOB POINT)

VRD

Syn

A

M+

M2M13 4

1

2

Glavni zaslon

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

M12

1

3

Shranjevanje programov

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

M3M22 3

1

4

Priklic programa

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

M22

1

3

Izbris programa

1.

2.

3.
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6.  NASTAVITEV

Vstop v nastavitve

OFF

ON
OFF

5”

ON

Izbira in prilagoditev zahtevanega parametra

Izhod iz namestitve

6.7.1  Seznam parametrov v nastavitvah (TIG)

Pog Naknadno dovajanje plina

0 s 20.0 s 6.0 s

A1

t1

0 s 10 s 0.2 s
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tuP

0 s 10.0 s 0.5 s

tdn Upadanje

0s 3s 0.5s

A2

t2

0 s 10.0 s 0.2 s

SPo

2T 2-delni postopek

0.1 s 60.0 s 0.5 s
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trt Trigger Tig

2T 2-delni postopek

4T 4-delni postopek

plina.
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6.7.2  
diS

Hod Hold Last Parameter

Fn

F1

•

•

•

•

F2

•

•

•

•

•

F3

•

•

•

•

•

•

F4

•

•

•

•

•

•

•
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F5

•

•

•

•

•

•

•

•

SLP Sleep

OFF Ni aktivno

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Ser

rSt Ponastavitev
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7.  

7.1  
7.1.1  Berendezés

7.1.2  
ozemljitvenih kablov:

7.2  
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8.  KODE ALARMOV

ALARM

POZOR

E01 E05
Nadtok

E13 E36

E50
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9.  

Naprava se ne vklopi

VVzrok Rešitev

» »

»

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.

»

» Pregorela varovalka na vodu » Zamenjajte okvarjeno komponento.

» Okvarjeno stikalo za vklop/izklop » Zamenjajte okvarjeno komponento.

»

» Okvarjena elektronika »

VVzrok Rešitev

» » Zamenjajte okvarjeno komponento.

»

» »

» » Sistem pravilno ozemljite.

» Glejte odstavek »Namestitev«.

» Okvarjena elektronika (Naprava v stanju »

VVzrok Rešitev

» Nepravilna izbira med varjenjem ali
okvarjeno izbirno stikalo

» Pravilno izberite varilni postopek.

» Nepravilno nastavljeni parametri ali funkcije » Ponastavite sistem in varilne parametre.

» Okvarjen potenciometer/kodirnik za
prilagoditev varilnega toka

» Zamenjajte okvarjeno komponento.

»

» »

»

» Okvarjena elektronika »
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10.  NAVODILA ZA UPORABO

10.1  

Priprava robov

Izbira elektrode

Vrsta premaza Lastnost Uporaba

Kislinska Plosko

Osnovna Kakovostni zvari

Izbira varilnega toka

kakovost zvara.

Izvedba varjenja
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10.2  Varjenje TIG (neprekinjen oblok)
Opis

Varilna polarnost
D.C.S.P. (neposredna polarnost z enosmernim tokom)

D.C.R.P. (obratna polarnost z enosmernim tokom)
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Lastnosti TIG zvarov

Priprava robov

Izbira in priprava elektrode

Razpon toka Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) Ø

Polnilni material

Razpon toka Plin

(DC-) (DC+) (AC) Šoba Pretok
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11.  

CORE 185 MMA U.M.

Vac

30 30 A

30 30 A

2.68 5.1

30 30

0.99 0.99

0.99 0.99

87.2 90.3 %

83.8 86.6 %

0.99 0.99

27 28 A

18 A

13.5 13.5 A

A

A

76 76

76 76

15 15

15 15

CORE 185 MMA 1x115 1x230 U.M.

185 A

90 120 A

70 93 A

110 185 A

71 120 A

55 93 A

CORE 185 MMA U.M.

IP23S

H

9.5

3x2.5

3

da

Proizvodni standardi
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12.  

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

=

=
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13.  

7

1 2

3
4

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

XX

udara

18 Simbol napajanja
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14.  DIAGRAM
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3.  

3.1  

•

•

•

3.2  
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»

3.3  Pripojenie

•

•
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16 2

43

5

1

2

3

5

6

7 21

3 5 4

8 6 1

2

3

Zásuvka horáka

5

6 Konektor

7

8 Pripojenie-únie

12 1

2

na hodnotu medzi 5 a 15 l/min.
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Zadný panel
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1

1

VRD
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E XX07

E 1 1/0106
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M3M2M1
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9

6 6

5

9 10 11

7 8

12

4

3

8
13

14

8

1

Proces pulzného zvárania MMA

Zvárací proces TIG LIFT

Proces bodového zvárania TIG LIFT

2

A Hot start

Arc force

3

Napätie

5 Hlavný nastavovací prvok
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5.  

5.1  

VRD
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A
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2
1

3

4

1.

•

•

2.

•
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3.

5.2  

VRD

Syn

A

M+

2

3

1
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1.

2.
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•

•
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20 A 100 A

VRD
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M+

A
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2
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0s 3s 0.5s

336



23

SK

VRD

Syn

A

M+

2

1 3

1.

2.

3.

Minimum

0

5.3  

VRD

Syn

A

M+ R
B
C

uti el
E 3106

E XX07

E 1 1/0106

a cis

e cisolull

2

1

3

1.

2.

3.

VRD

Syn

A

M+

C E 11/0106
e cisolull

4/6

1

2

9

10

3/5

7
8

1.

•

•

•

2.

3. Synergia

5.

•
parametrov zvárania.

6.

7.

8.

9.

10. Hot start.

11.

337



SK

Priemer
prúd

Hot start

2.0

2.5 60A

3.2 100A

135A
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Hot start
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3.2 130A 3

160A 3
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3.

Minimum

20 A 100 A
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6.  

Prístup k procesu set up

OFF

ON
OFF

5”

ON

Výstup z nastavenia - set up

6.7.1  

Pog Dofuk

Minimum

0 s 20.0 s 6.0 s

A1

Minimum

t1

Minimum

0 s 10 s 0.2 s

tuP

Minimum

0 s 10.0 s 0.5 s
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tdn

Minimum

0s 3s 0.5s

A2

Minimum

t2

Minimum

0 s 10.0 s 0.2 s

SPo

Minimum

0.1 s 60.0 s 0.5 s
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6.7.2  
diS

Hod

Fn Ponuka konfigurácie zariadenia
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SLP Sleep
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OFF
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900 900s

Ser

rSt Reset

346



33

SK

7.  

7.1  
7.1.1  Zariadenie

7.1.2  

7.2  
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8.  

POZOR

E01 E05
Nadprúd

E13 E36 zariadenia

E50
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9.  

Nedochádza k zapnutiu zariadenia

Riešenie

» »

»

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.

»

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.

»

» Porucha elektroniky. »

 (prístroj nezvára

Riešenie

» » Vykonajte výmenu chybného dielu.

»

» Prehriate zariadenie (tepelný alarm – »

» » Vykonajte riadne uzemnenie prístroja.

»

» Porucha elektroniky. (Zariadenie sa 

lišta s LED)

»

Nesprávne napájanie

Riešenie

» »

» Nesprávne nastavené parametre systému, 
príp. funkcie.

» Resetujte (vynulujte) parametre systému a zvárania.

» Chybný potenciometer/enkodér pre 
nastavenie zváracieho prúdu.

» Vykonajte výmenu chybného dielu.

»

» » Vykonajte riadne zapojenie prístroja.

»

» Porucha elektroniky. »

349
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10.  PREVÁDZKOVÉ POKYNY

10.1  

Príprava návarových hrán

Typ obalu Vlastnosti

Vodorovná poloha

Zváranie
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10.2  
Popis

Polarita zvárania
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Príprava návarových hrán

Rozsah prúdu Elektróda

(DC-) (DC+) (AC) Ø

materiálu.

Rozsah prúdu Plyn

(DC-) (DC+) (AC) Tryska Prietok
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11.  

Elektrické charakteristiky

U.M.

Vac

30 30 A

30 30 A

kVA

2.68 5.1 kW

30 30 W

0.99 0.99

0.99 0.99

87.2 90.3 %

83.8 86.6 %

0.99 0.99

27 28 A

18 A

13.5 13.5 A

A

A

76 76 Vdc

76 76 Vdc

15 15 Vdc

15 15 Vdc

Duty cycle

U.M.

185 A

90 120 A

70 93 A

110 185 A

71 120 A

55 93 A

U.M.

IP23S

H

mm

9.5 Kg

mm²

3 m

16A 250V Type F

áno
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12.  

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

=

=
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13.  

7

1 2

3
4

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B

3 Typ zariadenia

XX

prúdom
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