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declares under its sole responsibility that the following product:

is in conformity with the relevant UK Statutory Instruments (and their amendments):

References to the relevant designated standards used or references to the other technical specifications in relation to which 
conformity is declared:

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available for inspection at the aforementioned 
manufacturer.

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

Onara di Tombolo, 01/03/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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declares under its sole responsibility that the following product:

conforms to the EU directives:

and that following harmonized standards have been duly applied:

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available for inspection at the aforementioned 
manufacturer.

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

Onara di Tombolo, 01/03/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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Warning

Prohibitions

Mandatory

General conditions
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Warning label

Electric shocks can kill you.

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

• Make sure that the welding system and the welder are electrically isolated by using dry bases and floors that 
are adequately isolated from earth.

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

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

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

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

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

Fumes, gases and powders produced during the welding process can be noxious for your health.

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

• Keep your head away from any welding gas and fumes.

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

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

• In case of welding in extremely small places the work should be supervised by a colleague standing nearby 
outside.

• Do not use oxygen for ventilation.

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

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

• Do not perform welding operations near degreasing or painting stations.

• Position gas cylinders outdoors or in places with good ventilation.

The welding process is a noxious source of radiation, noise, heat and gas emissions.

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

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

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

may detach from the items while they are cooling off.

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

11
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Warning label

Inert gas cylinders contain pressurized gas and can explode if the minimum safe conditions for 
transport, storage and use are not ensured.

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

• Screw the cap on to protect the valve during transport, commissioning and at the end of any welding 
operation.

• Do not expose cylinders to direct sunlight, sudden changes of temperature, too high or extreme temperatures. 
Do not expose cylinders to temperatures too low or too high.

• Keep cylinders away from naked flames, electric arcs, torches or electrode guns and incandescent material 
sprayed by welding.

• Keep cylinders away from welding circuits and electrical circuits in general.

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

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

• Never perform welding operations on a pressurized gas cylinder.

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

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

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

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

•

The welding process may cause fires and/or explosions.

• Clear the work area and the surrounding area from any flammable or combustible materials or objects.

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

• Sparks and incandescent particles might easily be sprayed quite far and reach the surrounding areas even 

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

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

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

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

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

• Position a fire-fighting device or material near the work area.
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WARNING

Before performing any operation on the machine, make sure that you have thoroughly read and 
understood the contents of this booklet. Do not perform modifications or maintenance operations 
which are not prescribed. Do consult qualified personnel for any doubt or problem concerning the use 
of the machine, even if not described herein.

Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. The manufacturer 
cannot be held responsible for damages to persons or property caused by misuse or non-application 
of the contents of this booklet by the user.

The operating instructions must always be at hand wherever the device is being used. In addition to the 

regarding accident prevention and environmental protection.

 reserves the right to modify this booklet at any time 
without notice.

All rights of translation and total or partial reproduction by any means whatsoever (including 

consent of 

The directions provided herewith are of vital importance and therefore necessary to ensure the 
warranties.

The manufacturer accepts no liability in case of misuse or non-application of the directions by the 
users.

AII persons involved in commissioning, operating, maintaining and servicing the device must:

• be suitably qualified

• have sufficient knowledge of welding

• read and follow these operating instructions carefully

Please consult qualified personnel if you have any doubts or difficulties in using the equipment.

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

This unit must be used for professional applications only, in industrial environments. The manufacturer 
will accept no responsability for any damages caused by use in domestic environments.

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

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

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

The equipment shall not be used in environments with a relative humidity higher than 50% at 40°C 
(104°F).

The equipment shall not be used in environments with a relative humidity higher than 90% at 20°C 
(68°F).

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

Do not use this machine to defrost pipes.

Do not use this equipment to jump-start engines.
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WARNING

The welding process is a noxious source of radiation, noise, heat and gas emissions. Position a fire-
retardant shield to protect the surrounding welding area from rays, sparks and incandescent slags. 
Advise any person in the area of welding not to stare at the arc or at the incandescent metal and to 
get an adequate protection.

Wear protective clothing to protect your skin from the arc rays, sparks or incandescent metal. Clothes 
must cover the whole body and must be:

intact and in good conditions

fireproof

insulating and dry

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

Always use regulation gloves ensuring electrical and thermal insulation.

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

Always wear safety goggles with side guards, especially during the manual or mechanical removal of 
welding slag.

Do not wear contact lenses!

Use headphones if dangerous noise levels are reached during the welding. lf the noise level exceeds 

protected with headphones or earphones.

Always keep the side covers closed while welding. The system must not be modified in any way.

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

may detach from the items while they are cooling off.

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

Ensure the cooling unit is switched off before disconnecting the pipes of the cooling liquid. The hot 
liquid coming out of the pipes might cause burning or scorching.

Keep a first aid kit ready for use.

Do not underestimate any burning or injury.

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

Fumes, gases and powders produced during the welding process can be noxious for your health.

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

• Keep your head away from any welding gas and fumes.

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

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

• In case of welding in extremely small places the work should be supervised by a colleague standing nearby 
outside.

• Do not use oxygen for ventilation.

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

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

• Do not perform welding operations near degreasing or painting stations.

• Position gas cylinders outdoors or in places with good ventilation.

The welding process may cause fires and/or explosions.

• Clear the work area and the surrounding area from any flammable or combustible materials or objects.

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

• Sparks and incandescent particles might easily be sprayed quite far and reach the surrounding areas even 

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

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

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

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

• Position a fire-fighting device or material near the work area.

Inert gas cylinders contain pressurized gas and can explode if the minimum safe conditions for 
transport, storage and use are not ensured.

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

• Screw the cap on to protect the valve during transport, commissioning and at the end of any welding 
operation.

• Do not expose cylinders to direct sunlight, sudden changes of temperature, too high or extreme temperatures. 
Do not expose cylinders to temperatures too low or too high.

• Keep cylinders away from naked flames, electric arcs, torches or electrode guns and incandescent material 
sprayed by welding.

• Keep cylinders away from welding circuits and electrical circuits in general.

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

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

• Never perform welding operations on a pressurized gas cylinder.

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

Electric shocks can kill you.

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

• Make sure that the welding system and the welder are electrically isolated by using dry bases and floors that 
are adequately isolated from earth.

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

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

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

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

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

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

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

Class 
B

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

Class 
A

Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided 
by the public low-voltage supply system. There may be potential difficulties in ensuring electromagnetic 
compatibility of class A equipment in those locations, due to conducted as well as radiated 
disturbances.

For more informations, check the chapter: RATING PLATE or TECHNICAL SPECIFICATIONS.

This equipment is manufactured in compliance with the requirements of the harmonized standard EN 60974-
10/A1:2015 and is identified as "CLASS A" equipment. This unit must be used for professional applications only, 
in industrial environments. The manufacturer will accept no responsability for any damages caused by use in 
domestic environments.

The user must be an expert in the activity and as such is responsible for installation and use of the 
equipment according to the manufacturer's instructions. lf any electromagnetic interference is 
noticed, the user must solve the problem, if necessary with the manufacturer's technical assistance.

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

Before installing this equipment, the user must evaluate what electromagnetic problems it might 
cause in the surrounding area, with specific regard to the health of persons nearby, pace-maker and 
hearing aid users, for example.

16



15

WARNING

The high current draw of high-power equipment can affect the quality of mains electrical energy. Connection 
restrictions or requirements regarding maximum permissible mains impedance (Zmax) or minimum supply 
capacity (Ssc) at the point of interface with the public grid (point of common coupling, PCC) may apply for 
certain types of equipment (see technical data). In this case it is the responsibility of the installer or user of the 
equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that the equipment 
may be connected. In case of interference, it may be necessary to take further precautions like the filtering of 
the mains power supply.

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

For more informations, check the chapter: TECHNICAL SPECIFICATIONS.

To minimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:

• Never coil the cables around your body.

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

• The cables must be kept as short as possible, positioned as close as possible to each other and laid at or 
approximately at ground level.

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

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

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

When the workpiece is not earthed for electrical safety reasons or due to its size and position, the earthing of 
the workpiece may reduce the emissions. It is important to remember that the earthing of the workpiece should 
neither increase the risk of accidents for the user nor damage other electric equipment. The earthing must be 
made according to the local regulations.

The selective shielding of other cables and equipment present in the surrounding area may reduce the problems 
due to electromagnetic interference.

The shielding of the entire welding equipment can be taken in considered for special applications.

IP
• Enclosure protected against access to dangerous parts by fingers and against ingress of solid bodies 

objects with diameter equal or greater than 12.5 mm.

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

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

Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!

In conformity to European Directive 2012/19/EU on Waste Electrical and Electronic Equipment and 
its implementation according to national law, electrical equipment must be collected separately 
and disposed of through an authorised recovery and disposal centre at the end of its life cycle. The 
owner of the equipment is required to identify authorised collection centres on the basis of the 
information provided by Local Authorities. By applying this European Directive you will improve the 
environment and human health!

» For further information, refer to the website.

17
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INSTALLATION

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

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

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

• The equipment is supplied with an extendible belt which can be used to move it in the hand or on the shoulder.

•

•

Do not underestimate the weight of the equipment: see technical specifications.

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

Do not drop or apply undue pressure on the equipment.

• Provide easy access to the equipment controls and connections.

• Do not position the equipment in very small spaces.

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

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

• Protect the equipment against pouring rain and sun.

» Consult the "Prevention when using gas cylinders" section.

The equipment is provided with a power supply cable for connection to the mains.

The system can be powered by:

• single-phase 115V

• single-phase 230V

Operation of the equipment is guaranteed for voltage tolerances up to ±15% with respect to the 
rated value.

To prevent injury to persons or damage to the equipment, the selected mains voltage and fuses must 
be checked BEFORE connecting the machine to the mains. Also check that the cable is connected to 
a socket provided with earth contact.

The equipment can be powered by a generating set provided it guarantees a stable power supply 
voltage of ±15% with respect to the rated voltage declared by the manufacturer, under all possible 
operating conditions including at maximum rated power. Normally we recommend the use of 
generating sets with twice rated power of a single phase power source or 1.5 times that of a three-
phase power source. The use of electronic control type generating sets is recommended.

In order to protect users, the equipment must be correctly earthed. The power supply voltage is 
provided with an earth lead (yellow - green), which must be connected to a plug provided with earth 
contact. This yellow/green wire shall NEVER be used with other voltage conductors. Verify the 
existence of the earthing in the equipment used and the good condition of the sockets. Install only 
certified plugs according to the safety regulations.

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

18
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INSTALLATION

1

2

3

4

Connect the earth clamp to the negative socket (-) of the power source. Insert the plug and turn clockwise 
until all parts are secured.

Connect the electrode holder to the positive socket (+) of the power source. Insert the plug and turn clockwise 
until all parts are secured.

1

2

3

4

Connect the electrode holder cable connector to the negative (-) socket of the generator. Insert the plug and 
turn clockwise until all parts are secured.

Connect the earth clamp to the positive socket (+) of the power source. Insert the plug and turn clockwise until 
all parts are secured.

19
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INSTALLATION

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

1

2

3

4

5

6

7

8

Connect the earth clamp to the positive socket (+) of the power source. Insert the plug and turn clockwise until 
all parts are secured.

Connect the TIG torch connector to the negative socket (-) of the power source. Insert the plug and turn 
clockwise until all parts are secured.

Connect the signal cable of the torch to the appropriate connector.

Connect the gas hose of the torch to the appropriate union/connection.

1

2

Connect the gas hose from the cylinder to the rear gas connection. Adjust the gas flow from 5 to 15 l/min.

The machine’s front airflow may interfere with the TIG torch gas flow.

20
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SYSTEM PRESENTATION

1

Connects the system to the mains.

2

Turns on electric power.

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

3

1

Process : Connection earth cable

Process : Torch connection

2

Process : Connection electrode torch

Process : Connection earth cable

3

4

1

21
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SYSTEM PRESENTATION

A %S

A

VRD

I1  

Hz

t

M3 M4M2M1 M5

1

Allows the selection of the welding procedure.

TIG welding process

TIG LIFT welding process

Pulsed TIG welding process

TIG Spot welding process

MMA welding process

2

Let you select the various system functions:

A Hot start

Arc force

3

Allows selection of the desired welding mode.

2 Step

4 Step

4

and voltage readings, while welding, and encoding of the alarms.

5

Allows to view the actual welding current or voltage on the display.

Amperes

% Percentage value

Volts

6

Allows the welding current to be continuously adjusted.

7

Let you select the various system functions:

22
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SYSTEM PRESENTATION

8

The graph on the panel allows the selection and adjustment of the welding parameters.

I1  

Hz

t

9

10 M+

Allows the storage and management of 5 jobs which can be personalised by the operator.

11

12

13

14 VRD
Voltage Reduction Device
Allows output voltage to be reduced within the limits set by regulations for use in harsh 
environments.
Active function (Green)
Default:OFF (icon light off)
Contact the Service Dpt. to request activation instructions (eq-service@voestalpine.com).

15

System in standby (White)
System switched on and arc ignited (Green)
System in error alarm (Red)
System in warning alarm (Orange) (=25% duty cycle remaining)
System in wireless configuration (Blue)

23
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EQUIPMENT USE

 When switched on, the generator informs you 
whether the high frequency discharge is active.

HF=on/HF=off

2
1

3 4

A

VRD

5

1. Welding process symbol

• Process selected (Green).

• Process available (White).

2. Function symbol

• Function enabled (White).

• Active function (Green).

3. Selector of the welding process.

4. Welding function selector.

 When JOB recall mode  is active, press and 

available welding functions.

5. They allow adjustment of the welding parameters 
(press to scroll and select the parameters to 
change).

• Allows the regulation of the welding current (turn to 
change the value).

1

2

3

VRD

S
The graph on the panel allows the selection and 
adjustment of the welding parameters.

To keep the graphic continuously visible, set the 
Setup parameter SEC=yes.

The graphic is not available in MMA mode.

1. One parameter is displayed at a time.

2. Select the required parameter by rotating the 
encoder.

•
(icon flashing).

• Turn the encoder to set the new value

3. The indicator shows the parameter’s unit of 
measurement.

•

• Welding current adjustment becomes available 

24
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EQUIPMENT USE

2

1

5

4

3

A

VRD
t

1.

2. Process selected (Green).

3. Function symbol

• Function enabled (White).

• Active function (Green).

4. Allows selection of the available welding functions 
(press to scroll through and select the functions).

5. They allow adjustment of the welding parameters 
(press to scroll and select the parameters to 
change).

• Allows the regulation of the welding current (turn to 
change the value).

Welding current

Minimum Maximum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4
1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

3. Slope-up.

Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s

4. Welding current. I1

Minimum Maximum Default

5A Imax 100A

5. Slope-down.

Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s

6. Final current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

7. Post-gas.

Minimum Maximum Default

0.5s 20.0s 0.6s

 Parameter I2 is active and can be selected only if 
the belevel function is also active and has been 
selected.

Set up 4t =4bl

8. Welding current. I2

Minimum Maximum Default

10% 95% 20%

25
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EQUIPMENT USE

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Hz

1.

2. Process selected (Green).

3. Function symbol

• Function enabled (White).

• Active function (Green).

4. Allows selection of the available welding functions 
(press to scroll through and select the functions).

5. They allow adjustment of the welding parameters 
(press to scroll and select the parameters to 
change).

• Allows the regulation of the welding current (turn to 
change the value).

Welding current

Minimum Maximum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7
1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

3. Slope-up.

Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s

4. Peak welding current. I1

Minimum Maximum Default

5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimum Maximum Default

10% 90% 50%

6. Pulse frequency.

Minimum Maximum Default

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Base welding current. I2

Minimum Maximum Default

10% 95% 20%

8. Slope-down.

Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s

9. Final current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

10. Post-gas.

Minimum Maximum Default

0.5s 20.0s 0.6s

26
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EQUIPMENT USE

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

1.

2. Process selected (Green).

3. Function symbol

• Function enabled (White).

• Active function (Green).

4. Allows selection of the available welding functions 
(press to scroll through and select the functions).

5. They allow adjustment of the welding parameters 
(press to scroll and select the parameters to 
change).

• Allows the regulation of the welding current (turn to 
change the value).

Welding current

Minimum Maximum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

3. Welding current. I1

Minimum Maximum Default

5A Imax 100A

4. Welding time.

Minimum Maximum Default

0.0s 20.0s 0.5s

5. Final current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

6. Post-gas.

Minimum Maximum Default

0.5s 20.0s 0.6s
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EQUIPMENT USE

2

1

5

4

3

A

VRD
t

1.

2. Process selected (Green).

3. Function symbol

• Function enabled (White).

• Active function (Green).

4. Allows selection of the available welding functions 
(press to scroll through and select the functions).

5. They allow adjustment of the welding parameters 
(press to scroll and select the parameters to 
change).

• Allows the regulation of the welding current (turn to 
change the value).

Welding current

Minimum Maximum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4
1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

3. Slope-up.

Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s

4. Welding current. I1

Minimum Maximum Default

5A Imax 100A

5. Slope-down.

Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s

6. Final current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

7. Post-gas.

Minimum Maximum Default

0.5s 20.0s 0.6s

 Parameter I2 is active and can be selected only if 
the belevel function is also active and has been 
selected.

Set up 4t =4bl

8. Welding current. I2

Minimum Maximum Default

10% 95% 20%
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EQUIPMENT USE

1

5

4

32
A

VRD
t

I1  

Hz

1.

2. Process selected (Green).

3. Function symbol

• Function enabled (White).

• Active function (Green).

4. Allows selection of the available welding functions 
(press to scroll through and select the functions).

5. They allow adjustment of the welding parameters 
(press to scroll and select the parameters to 
change).

• Allows the regulation of the welding current (turn to 
change the value).

Welding current

Minimum Maximum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7
1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

3. Slope-up.

Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s

4. Peak welding current. I1

Minimum Maximum Default

5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimum Maximum Default

10% 90% 50%

6. Pulse frequency.

Minimum Maximum Default

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Base welding current. I2

Minimum Maximum Default

10% 95% 20%

8. Slope-down.

Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s

9. Final current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

10. Post-gas.

Minimum Maximum Default

0.5s 20.0s 0.6s
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EQUIPMENT USE

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

1.

2. Process selected (Green).

3. Function symbol

• Function enabled (White).

• Active function (Green).

4. Allows selection of the available welding functions 
(press to scroll through and select the functions).

5. They allow adjustment of the welding parameters 
(press to scroll and select the parameters to 
change).

• Allows the regulation of the welding current (turn to 
change the value).

Welding current

Minimum Maximum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

3. Welding current. I1

Minimum Maximum Default

5A Imax 100A

4. Welding time.

Minimum Maximum Default

0.0s 20.0s 0.5s

5. Final current.

Minimum Maximum Default

10% 200% 20%

6. Post-gas.

Minimum Maximum Default

0.5s 20.0s 0.6s
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EQUIPMENT USE

1

5

4

3
2

A

VRD

A

1.

2. Process selected (Green).

3. Function symbol

• Function enabled (White).

• Active function (Green).

4. They enable welding parameter selection.

5. They allow adjustment of the welding parameters 
(press to scroll and select the parameters to 
change).

• Allows the regulation of the welding current (turn to 
change the value).

Welding current

Minimum Maximum Default

20 A Imax 100 A

3

1

2

A

VRD

A

1. Select the required parameter by pressing the 

2. Selected function for parameter adjustment 
(Green).

3. Adjust the value of the selected parameter by 
rotating the encoder.

Start current

Minimum Maximum Default

50% 200% 120%

Start time

Minimum Maximum Default

0s 3s 0.5s

3

1

2

A

VRD

A

1. Select the required parameter by pressing the 

2. Selected function for parameter adjustment 
(Green).

3. Adjust the value of the selected parameter by 
rotating the encoder.

Arc force

Minimum Maximum Default

-10 +10 0
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EQUIPMENT USE

3 4

1

2

A

VRD

M2M1

1.

2. Function enabled (Green).

3. Memory empty (White).

4. Program stored (Green).

2

1

3

A

VRD

M1

1.

2. Memory empty (White).

3.
parameters (3 seconds).The colour of the memory 
slot icon changes from white to green.

2 3

1

4

A

VRD

M2 M3

1.

2. Program stored (Green).

3. Changing the welding parameters or changing the 
welding process is signalled by the colour of the 
memory slot icon changing to red.

4.
green again to restore the initial stored 
parameters (3 seconds).

2

1

3

A

VRD

M2

1.

2. Program stored (Green).

3. Press the encoder key until the slot icon turns white 
to delete the job (3 seconds).
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EQUIPMENT USE

Indicates the presence of voltage at the system’s 
output connectors.

System ready to weld.

Indicates that the system is working and the arc 
ignited.

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

Indicates that during welding the system has 
reached 75% of its duty cycle.

 Momentarily stop welding to prevent the system 
triggering a thermal alarm.
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EQUIPMENT USE

Indicates that the system is connected to a wireless 
device.

Indicates that the system has already worked with 
the arc ignited for the set number of hours.

 Perform ordinary maintenance.

Consult the "Set up" section in your generator 
manual.
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SETUP

Permits set-up and adjustment of a series of additional parameters for improved and more accurate control of 
the welding system.

OFF

ON

Set the switch lever to "0” to switch off the generator.

Switch on the generator while holding down the encoder key.

The entry will be confirmed by the writing SEt on the display

Rotate the encoder until you display the numerical code for the required parameter.

If the encoder key is pressed at this point, the value set for the parameter selected can be displayed and 
adjusted.

Hf

Allows high frequency discharge to be enabled or disabled for TIG welding arc ignition.

Value Function Default

OFF Not active

ON Active X

t1

Minimum Maximum Default

0.0 s 10.0 s 0.2 s

t2

Makes it possible to set the time for which the final current is maintained.

Minimum Maximum Default

0.0 s 10.0 s 0.2 s

UA

Allows the welding current or voltage reading to be set on the display.

Hod

the arc is extinguished.
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SETUP

4t

Touch the workpiece with the electrode.

flow for the post-gas time.

Position the electrode 2/3mm from the piece to be welded.

The discharge starts which helps the arc to be struck with the preset dynamics. The arc remains 

flow for the post-gas time.

In bilevel mode, you can weld using the two current levels set previously.

initial current.

The first release leads to the current slope-up "I1".

final current.

Fn

Allows access to the system configuration menu.

Turn the encoder to select the desired configuration.

The available configurations are as follows.

F1

System configuration: F1

• TIG HF welding process

• TIG LIFT welding process

• Function enabled: 2 Step

• Function enabled: 4 Step

• MMA welding process

• Function enabled: Hot start

• Function enabled: Arc force
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SETUP

F2

System configuration: F2

• TIG HF welding process

• Pulsed TIG HF welding process

• TIG LIFT welding process

• TIG LIFT spot welding process

• Function enabled: 2 Step

• Function enabled: 4 Step

• MMA welding process

• Function enabled: Hot start

• Function enabled: Arc force

F3

System configuration: F3

• TIG HF welding process

• Pulsed TIG HF welding process

• TIG HF spot welding process

• TIG LIFT welding process

• Pulsed TIG LIFT welding process

• TIG LIFT spot welding process

• Function enabled: 2 Step

• Function enabled: 4 Step

• MMA welding process

• Function enabled: Hot start

• Function enabled: Arc force

F4

System configuration: F4

• TIG HF welding process

• Pulsed TIG HF welding process

• TIG HF spot welding process

• TIG LIFT welding process

• Pulsed TIG LIFT welding process

• TIG LIFT spot welding process

• Function enabled: 2 Step

• Function enabled: 4 Step

• MMA welding process

• Function enabled: Hot start

• Function enabled: Arc force

• Function enabled: Programs (JOB POINT)

Ser

If active, illumination of the maintenance symbol on the display indicates that maintenance is 
recommended.
Consult the "Set up" section in your generator manual.

Value Function Default

OFF Not active X

ON Active

RST Reset
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SETUP

SLP

Set a time value within the range

Value Inactive time Default

OFF Not active X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU

Allows the absolute value of the relative currents Iinitial, I2, Iend to be set as a percentage or in amps.

Value Function Default

Per % X

A Amperes

SEC

Enables or disables continuous display of the welding parameter sequence graphic.

Value Default

OFF X

YES

rt

Allows the welding current control mode to be selected between:

• analog (by potentiometer)

•

Select the mode to suit the remote control devices available on the TIG torch.

Value Function Default

Pot Potentiometer X

but

rSt

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

Turn the encoder to the value: ON

Press the right function key for 5 seconds.
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MAINTENANCE

Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer's instructions.
When the equipment is working, all the access and operating doors and covers must be closed and

 locked. The system must not be modified in any way. Prevent conductive dust from accumulating
near the louvers and over them.
Any maintenance operation must be performed by qualified personnel only. The repair or
replacement of any parts in the system by unauthorised personnel will invalidate the product 
warranty. The repair or replacement of any parts in the system must be carried out only by qualified 
personnel.

Disconnect the power supply before every operation!

Check the electric connections and all the connection cables.

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

Always use gloves in compliance with the safety standards.

Use suitable wrenches and tools.

Failure to carry out the above maintenance will invalidate all warranties and exempt the
manufacturer from any liability. The manufacturer disclaims any responsibility if the user fails to
follow these instructions. For any doubts and/or problems do not hesitate to contact your nearest
customer service centre.
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Alarm codes

Activation of an alarm or the passing of any critical limit causes a visual signal to appear on the
control panel and the immediate shut-down of welding operations.

Exceeding a guard limit causes a visual signal on the control panel but allows the welding operations
to continue.

All the alarms and all the guard limits relating to the system are listed below.

Overtemperature Overcurrent

Wire feeder motor power 
supply fault Communication error

system power-up
Wire stuck (Automation and 
robotics)
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TROUBLESHOOTING

» No mains voltage at the socket. » Check and repair the electrical system as needed.

» Use qualified personnel only.

» Faulty plug or cable. » Replace the faulty component.

» Contact the nearest service centre to have the system
repaired.

» Line fuse blown. » Replace the faulty component.

» Faulty on/off switch. » Replace the faulty component.

» Contact the nearest service centre to have the system
repaired.

» Faulty electronics. » Contact the nearest service centre to have the system
repaired.

» » Replace the faulty component.

» Contact the nearest service centre to have the system 
repaired.

» System overheated (thermal alarm - red LED
bar).

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

» Incorrect earth connection. » Earth the system correctly.

» Read the paragraph "Installation ".

» Faulty electronics. (System in standby - white 
LED bar)

» Contact the nearest service centre to have the system 
repaired.

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

» Select the welding process correctly.

» System parameters or functions set 
incorrectly.

» Reset the system and the welding parameters.

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

» Replace the faulty component.

» Contact the nearest service centre to have the system
repaired.

» Mains voltage out of range. » Connect the system correctly.

» Read the paragraph "Connections ".

» Faulty electronics. » Contact the nearest service centre to have the system
repaired.
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OPERATING INSTRUCTIONS

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

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

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

Type of coating Property Use

Rutile Easy to use All positions

Basic High quality of joint All positions

Cellulosic All positions

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

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

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

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

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

To stop droplets of molten material short-circuiting the electrode to the weld pool and extinguishing the arc if 
the electrode accidentally approaches the pool too closely, it is useful to increase welding current (Arc Force) 
temporarily in order to break a short circuit.

If the electrode sticks to the workpiece, the short circuit current should be reduced to the minimum (antisticking).

Electrode angle depends on the number of 
runs. The electrode should normally be moved 
in a weaving motion with pauses at the sides of 
the bead to avoid an excessive accumulation 
of filler material at the centre.

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

The TIG (Tungsten lnert Gas) welding process is based on the presence of an electric arc struck between a non-
consumable electrode (pure or alloyed tungsten with an approximate melting temperature of 3370 °C) and the 
workpiece. An inert gas (argon) atmosphere protects the weld pool.

To avoid dangerous inclusions of tungsten in the joint, the electrode must never come in contact with the 
workpiece; for this reason the welding power source is usually equipped with an arc striking device that 
generates a high frequency, high voltage discharge between the tip of the electrode and the workpiece. Thus, 
thanks to the electric spark, ionizing the gas atmosphere, the welding arc is struck without any contact between 
electrode and workpiece.

require high frequency, but only an initial low current short circuit between the electrode and the workpiece. 

To improve the quality of the filling at the end of the welding bead it is important to control carefully the down 

is extinguished.

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

This is the most used polarity and ensures limited wear of the electrode (1), since 70% of 
the heat is concentrated in the anode (piece).

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

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

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

of the welding pool width and depth.

The welding pool is formed by the peak pulses (Ip), while the base current (Ib) keeps the 

form factor and consequently a reduced risk of hot cracks and gas inclusion.

Increasing the frequency (MF) the arc becomes narrower, more concentrated, more
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OPERATING INSTRUCTIONS

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

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

Careful cleaning and preparation of the edges are required.

You are advised to use cerium or lanthanum electrodes, alternatively electrodes of mixed rare earth oxides with 
the following diameters:

Current range Electrode

(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°

The electrode must be sharpened as shown in the figure.

The filler rods must have mechanical characteristics comparable to those of the parent metal.

Do not use strips obtained from the parent metal, since they may contain working impurities that can negatively 
affect the quality of the welds.

Typically, pure argon (99.99%) is used.

Current range Gas

(DC-) (DC+) (AC) Nozzle Flow

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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TECHNICAL SPECIFICATIONS

Power supply voltage U1 (50/60 Hz) 1x115 (±15%) 1x230 (±15%)
Zmax (@PCC) * 498 498
Slow blow line fuse (MMA) 35 35
Slow blow line fuse (TIG) 35 35
Communication bus DIGITAL DIGITAL
Maximum input power (MMA) 3.10 7.36
Maximum input power (MMA) 2.68 5.96
Maximum input power (TIG) 2.70 4.83
Maximum input power (TIG) 2.20 3.87
Power consumption in standby 20 30
Power factor (PF) (MMA) 0.99 0.99
Power factor (PF) (TIG) 0.99 0.99
Efficiency (μ) (MMA) 87.3 82.0
Efficiency (μ) (TIG) 82.0 81.0
Cos 0.99 0.99
Max. input current I1max (MMA) 27 32
Max. input current I1max (TIG) 23.5 21
Effective current I1eff (MMA) 13.5 16
Adjustment range (MMA) 20-110 20-210
Adjustment range (TIG) 5-140 5-210
Open circuit voltage (MMA) 76 76
Open circuit voltage (TIG) 76 76
Open circuit voltage Ur (MMA) 15 15
Open circuit voltage Ur (TIG) 15 15
Peak voltage Up (TIG) 10.1 10.1

be expected to be approximately 10 Vdc lower than the expected value.

1x115 1x230

Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%) 140 210
(X=60%) 90 135
(X=100%) 70 105
Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%) 110 210
(X=60%) 71 135
(X=100%) 55 105

IP Protection rating IP23S
Insulation class H
Radio frequency [2402-2480]
Transmission power +8.5

429x172x316
10.3

Power supply cable section 3x2.5
3

Power plug type 16A 250V Type F
Air flow yes

Manufacturing Standards

EN IEC 60974-1/A1:2019

EN IEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015
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TECHNICAL SPECIFICATIONS
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TECHNICAL SPECIFICATIONS

CE EU declaration of conformity

EAC EAC declaration of conformity

UKCA UKCA declaration of conformity

1 Trademark

2 Name and address of manufacturer

3 Machine model

4 Serial no.

  XXXXXXXXXXXX Year of manufacture

5 Welding unit symbol

6 Reference to construction standards

7 Welding process symbol

8 Symbol for equipments suitable for operation in 
environments with increased electrical shock risk

9 Welding current symbol

10 Rated no load voltage

11 Max-Min current range and corresponding 
conventional load voltage

12 Duty cycle symbol

13 Rated welding current symbol

14 Rated welding voltage symbol

15 Duty cycle values

16 Duty cycle values

17 Duty cycle values

15ARated welding current values

16ARated welding current values

17A Rated welding current values

15B Conventional load voltage values

16B Conventional load voltage values

17B Conventional load voltage values

18 Power supply symbol

19 Rated power supply voltage

20 Maximum rated power supply current

21 Maximum effective power supply current

22 Protection rating

23 Rated peak voltage
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ordinaria.

Consultare la sezione "Set up" presente nel 
manuale del generatore.
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L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La
riparazione o la sostituzione di parti dell'impianto da parte di personale non autorizzato comporta

parti dell'impianto deve essere eseguita esclusivamente da personale tecnico qualificato.
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 L'intervento di un allarme o il superamento di un limite di guardia critico causa una segnalazione
visiva sul pannello comandi ed il blocco immediato delle operazioni di saldatura.

Il superamento di un limite di guardia causa una segnalazione visiva sul pannello comandi ma 
consente di continuare le operazioni di saldatura.
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» Tensione di rete non presente sulla presa di
alimentazione.

» Eseguire una verifica e procedere alla riparazione 

»

» » Sostituire il componente danneggiato.

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

» Fusibile di linea bruciato. » Sostituire il componente danneggiato.

» » Sostituire il componente danneggiato.

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

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

 ( )

» » Sostituire il componente danneggiato.

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

» Impianto surriscaldato (allarme termico -
barra led rossa).

»

» »

»

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

» Errata selezione del processo di saldatura o »

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

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

» Potenziometro/encoder per la regolazione » Sostituire il componente danneggiato.

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

» Tensione di rete fuori range. »

»

» » Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la 
riparazione dell'impianto.
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Tipo di rivestimento Proprietà Impiego

Basico
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Gamma di corrente

(DC-) (DC+) (AC) Ø

Gamma di corrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Ugello Flusso
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U.M.

Tensione di alimentazione U1 (50/60 Hz) 1x115 (±15%) 1x230 (±15%)
Zmax (@PCC) * 498 498
Fusibile linea ritardato (MMA) 35 35 A
Fusibile linea ritardato (TIG) 35 35 A

DIGITALE DIGITALE
Potenza massima assorbita (MMA) 3.10 7.36 kVA
Potenza massima assorbita (MMA) 2.68 5.96 kW
Potenza massima assorbita (TIG) 2.70 4.83 kVA
Potenza massima assorbita (TIG) 2.20 3.87 kW

20 30 W
0.99 0.99
0.99 0.99

Rendimento (μ) (MMA) 87.3 82.0 %
Rendimento (μ) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos 0.99 0.99
Corrente massima assorbita I1max (MMA) 27 32 A
Corrente massima assorbita I1max (TIG) 23.5 21 A

13.5 16 A
Gamma di regolazione (MMA) 20-110 20-210 A
Gamma di regolazione (TIG) 5-140 5-210 A

76 76
76 76
15 15
15 15

10.1 10.1 kV

1x115 1x230 U.M.

(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A

(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A

U.M.

IP23S
Classe isolamento H

[2402-2480] MHz
Potenza di trasmissione +8.5 dBm
Dimensioni (lxwxh) 429x172x316 mm
Peso 10.3 Kg

3x2.5 mm²
3 m

si
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erklärt unter seiner alleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:

den folgenden EU Richtlinien entspricht:

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

Die Dokumentation, die die Einhaltung der Richtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller für Inspektionen 
aufbewahrt.

Jede von der Firma  nicht genehmigte Änderung hebt die Gültigkeit dieser 
Erklärung auf.

Onara di Tombolo, 01/03/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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Warnhinweis

Ein Stromschlag kann tödlich sein.

• Üblicherweise unter Spannung stehende Innen- oder Außenteile der gespeisten Schweißdanlage nicht 
berühren (Brenner, Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elektrisch mit dem 
Schweißstromkreis verbunden).

• Die elektrische Isolierung der Anlage durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und 
Massepotential isolierter Flächen und Untergestelle sicherstellen.

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

• Achtung: Nie zwei Schweißbrenner oder zwei Schweißzangen gleichzeitig berühren.

• Die Schweißarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefühl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

 Die Lichtbogenzündungs- und Stabilisierungsvorrichtung ist für manuell oder maschinell ausgeführte 
Arbeitsprozesse entworfen.

 Ein Verlängern der Brenner- oder Schweißkabel um mehr als 8m erhöht das Risiko eines Elektrischen 
Schlags.

Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweißverfahren entstehen, können gesundheitsschädlich 
sein.

Der beim Schweißen entstehende Rauch kann unter bestimmten Umständen Krebs oder bei 
Schwangeren Auswirkungen auf das Ungeborene verursachen.

• Den Kopf fern von Schweißgasen und Schweißrauch halten.

•

•

• Wenn Schweißarbeiten in engen Räumen durchgeführt werden, sollte der Schweißer von einem außerhalb 
dieses Raums stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

•

• Die Wirksamkeit der Absaugung überprüfen, indem die abgegebene Schadgasmenge regelmäßig mit den 

• Die Menge und Gefährlichkeit des erzeugten Schweißrauchs hängt vom benutzten Grundmaterial, vom 

•

•
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Warnhinweis

Der Schweißvorgang verursacht schädliche Strahlungs-, Lärm-, Hitze- und Gasemissionen.

Erstellen Sie eine feuerfeste Trennwand, um den Schweißbereich vor Strahlen, Funken und leichter 
Schlacke zu schützen.

Metall zu schauen und sich ausreichend zu schützen.

Soeben geschweißte Werkstücke nicht berühren: die Hitze kann schwere Verbrennungen 
verursachen.

berücksichtigen, da sich Zunder von den bearbeiteten und sich abkühlenden Werkstücken ablösen 
kann.

Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder 
höher) für die Augen tragen.

Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und können explodieren, wenn das 
Mindestmaß an Sicherheitsanforderungen für Transport, Lagerung und Gebrauch nicht 
gewährleistet ist.

• Die Gasflaschen müssen senkrecht an der Wand oder in anderen dafür vorgesehenen Vorrichtungen befestigt 
werden, damit sie nicht umfallen oder etwas anderes beschädigen können.

• Die Schutzkappe festschrauben, um das Ventil beim Transport, der Inbetriebnahme und nach Ende eines 
jeden Schweißvorgangs zu schützen.

• Die Flaschen weder direkter Sonneneinstrahlung noch hohen Temperaturschwankungen aussetzen. Die 
Flaschen dürfen keinen allzu niedrigen oder hohen Temperaturen ausgesetzt werden.

• Die Gasflaschen dürfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbögen, Brennern oder Schweißzangen und 
nicht mit beim Schweißen verspritzten glühenden Teilchen in Berührung kommen.

• Die Gasflaschen von Schweiß- und Stromkreisen im Allgemeinen fernhalten.

• Beim Öffnen des Ventils den Kopf fern von der Auslassöffnung des Gases halten.

• Das Ventil der Gasflasche immer schließen, wenn die Schweißarbeiten beendet sind.

• Niemals Schweißarbeiten an einer unter Druck stehenden Gasflasche ausführen.

• Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des Schweißgerätes angeschlossen werden! Der 
Druck kann die Kapazität des Druckminderers übersteigen, welcher deswegen explodieren könnte!

Nähe der Schweißkabel und der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

• Elektromagnetische Felder können die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt 
sind. (genaue Auswirkungen sind bis heute unbekannt).

•

•
einholen, bevor sie sich Verfahren wie Lichtbogenschweißen.
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Das Schweißverfahren kann Feuer und/oder Explosionen verursachen.

• Alle entzündlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstände aus dem Arbeitsbereich und aus dem 

•
entsprechend geschützt werden.

• Sprühende Funken und glühende Teilchen können leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch 
durch kleine Öffnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenständen besonders 
aufmerksam.

• Keine Schweiß- oder Schneidarbeiten über oder in der Nähe von Druckbehältern ausführen.

• Keine Schweiß- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behältern oder Rohren durchführen. Beim Schweißen 
von Rohren oder Behältern besonders aufmerksam sein, auch wenn diese geöffnet, entleert und sorgfältig 

verursachen.

• Nicht an Orten schweißen die explosive Staubteile, Gase oder Dämpfe enthalten.

• Nicht an Orten schneiden, die explosive Staubteile, Gase oder Dämpfe enthalten.

• Nach dem Schweißen sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufällig Teile berühren 
kann, die mit dem Massekreis verbunden sind.

• In der Nähe des Arbeitsbereichs Feuerlöschgerät platzieren.
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richtig verstanden haben.

Nehmen Sie keine Änderungen vor und führen Sie keine hier nicht beschriebenen 

unsachgemäßen Gebrauch oder Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des 
Benutzers verursacht werden.

Die Bedienungsanleitung ist ständig am Einsatzort des Gerätes aufzubewahren. Ergänzend zur 
Bedienungsanleitung sind die allgemein gültigen sowie die örtlichen Regeln zu Unfallverhütung und 
Umweltschutz zu beachten.

Die Firma  behält sich das Recht vor, jederzeit und 
ohne Vorankündigung Änderungen in dieser Anleitung vorzunehmen.

Die Übersetzungs, Nachdruck und Bearbeitungsrechte liegen bei der Firma 

 sind in jeglicher Form (einschließlich Fotokopien, 

Garantieanspruch zu sichern.

Alle Personen, die mit der lnbetriebnahme, Bedienung, Wartung und lnstandhaltung des Gerätes zu 
tun haben, müssen:

• entsprechend qualifiziert sein

• Kenntnisse vom Schweißen haben

• diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen und genau befolgen

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

Die gesamte Anlage darf ausschließlich für den Zweck verwendet werden, für den sie konzipiert wurde, 
auf die Art und in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im vorliegenden Handbuch 

Verwendungszweck, als der ausdrücklich vom Hersteller angegebene, ist unsachgemäß und 

Dieses Gerät darf nur für gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden. Der 

wurden.

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

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

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

benutzt werden.

benutzt werden.

Die Anlage darf nicht in einer Höhe von mehr als 2000m über NN (6500 Fuß) benutzt werden.

Verwenden Sie das Gerät nicht, um Rohre aufzutauen.

Verwenden Sie das Gerät nicht, um Starthilfe an Motoren zu geben.
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Der Schweißvorgang verursacht schädliche Strahlungs-, Lärm-, Hitze- und Gasemissionen. Erstellen 
Sie eine feuerfeste Trennwand, um den Schweißbereich vor Strahlen, Funken und leichter Schlacke zu 

glühende Metall zu schauen und sich ausreichend zu schützen.

Schutzkleidung anziehen, um die Haut vor Lichtbogenstrahlung, Funken und glühend heißem Metall 
zu schützen. Die getragene Kleidung muss den ganzen Körper bedecken und wie folgt beschaffen 
sein:

unversehrt und in gutem Zustand

feuerfest

isolierend und trocken

am Körper anliegend und ohne Aufschläge

Immer normgerechtes, widerstandsfähiges und wasserfestes Schuhwerk tragen.

Immer normgerechte Handschuhe tragen, die die elektrische und thermische Isolierung 
gewährleisten.

Masken mit seitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder 
höher) für die Augen tragen.

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen, insbesondere beim manuellen oder mechanischen 

Keine Kontaktlinsen tragen!

Gehörschutz tragen, wenn ein gefährlicher Lärmpegel beim Schweißen erreicht wird. Wenn der 
Geräuschpegel die gesetzlich festgelegten Grenzwerte überschreitet, den Arbeitsbereich 
abgrenzen und prüfen, ob die Personen, die diesen Bereich betreten, Gehörschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim Schweißen immer geschlossen halten. Die Anlage darf keiner Änderung 
unterzogen werden.

Soeben geschweißte Werkstücke nicht berühren: die Hitze kann schwere Verbrennungen 
verursachen.

berücksichtigen, da sich Zunder von den bearbeiteten und sich abkühlenden Werkstücken ablösen 
kann.

Sicherstellen, dass der Brenner abgekühlt ist, bevor daran Arbeiten oder Wartungen ausgeführt 
werden.

Sicherstellen, dass das Kühlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen für den Vor- und 
Rücklauf der Kühlflüssigkeit abgetrennt werden. Die austretende heiße Flüssigkeit kann schwere 
Verbrennungen verursachen.

Einen Verbandskasten griffbereit halten.

Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu unterschätzen.

Vor dem Verlassen des Arbeitsplatzes muss dieser gesichert werden, um Personen- und Sachschäden 
zu vermeiden.
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Rauch, Gas und Staub, die durch das Schweißverfahren entstehen, können gesundheitsschädlich 
sein.

Der beim Schweißen entstehende Rauch kann unter bestimmten Umständen Krebs oder bei 
Schwangeren Auswirkungen auf das Ungeborene verursachen.

• Den Kopf fern von Schweißgasen und Schweißrauch halten.

•

•

• Wenn Schweißarbeiten in engen Räumen durchgeführt werden, sollte der Schweißer von einem außerhalb 
dieses Raums stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

•

• Die Wirksamkeit der Absaugung überprüfen, indem die abgegebene Schadgasmenge regelmäßig mit den 

• Die Menge und Gefährlichkeit des erzeugten Schweißrauchs hängt vom benutzten Grundmaterial, vom 

•

•

Das Schweißverfahren kann Feuer und/oder Explosionen verursachen.

• Alle entzündlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstände aus dem Arbeitsbereich und aus dem 

•
entsprechend geschützt werden.

• Sprühende Funken und glühende Teilchen können leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch 
durch kleine Öffnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenständen besonders 
aufmerksam.

• Keine Schweiß- oder Schneidarbeiten über oder in der Nähe von Druckbehältern ausführen.

• Keine Schweiß- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behältern oder Rohren durchführen. Beim Schweißen 
von Rohren oder Behältern besonders aufmerksam sein, auch wenn diese geöffnet, entleert und sorgfältig 

verursachen.

• Nicht an Orten schweißen die explosive Staubteile, Gase oder Dämpfe enthalten.

• Nach dem Schweißen sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufällig Teile berühren 
kann, die mit dem Massekreis verbunden sind.

• In der Nähe des Arbeitsbereichs Feuerlöschgerät platzieren.

Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und können explodieren, wenn das 
Mindestmaß an Sicherheitsanforderungen für Transport, Lagerung und Gebrauch nicht 
gewährleistet ist.

• Die Gasflaschen müssen senkrecht an der Wand oder in anderen dafür vorgesehenen Vorrichtungen befestigt 
werden, damit sie nicht umfallen oder etwas anderes beschädigen können.

• Die Schutzkappe festschrauben, um das Ventil beim Transport, der Inbetriebnahme und nach Ende eines 
jeden Schweißvorgangs zu schützen.

• Die Flaschen weder direkter Sonneneinstrahlung noch hohen Temperaturschwankungen aussetzen. Die 
Flaschen dürfen keinen allzu niedrigen oder hohen Temperaturen ausgesetzt werden.

• Die Gasflaschen dürfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbögen, Brennern oder Schweißzangen und 
nicht mit beim Schweißen verspritzten glühenden Teilchen in Berührung kommen.

• Die Gasflaschen von Schweiß- und Stromkreisen im Allgemeinen fernhalten.

• Beim Öffnen des Ventils den Kopf fern von der Auslassöffnung des Gases halten.

• Das Ventil der Gasflasche immer schließen, wenn die Schweißarbeiten beendet sind.

• Niemals Schweißarbeiten an einer unter Druck stehenden Gasflasche ausführen.

• Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des Schweißgerätes angeschlossen werden! Der 
Druck kann die Kapazität des Druckminderers übersteigen, welcher deswegen explodieren könnte!
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Ein Stromschlag kann tödlich sein.

• Üblicherweise unter Spannung stehende Innen- oder Außenteile der gespeisten Schweißdanlage nicht 
berühren (Brenner, Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elektrisch mit dem 
Schweißstromkreis verbunden).

• Die elektrische Isolierung der Anlage durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und 
Massepotential isolierter Flächen und Untergestelle sicherstellen.

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

• Achtung: Nie zwei Schweißbrenner oder zwei Schweißzangen gleichzeitig berühren.

• Die Schweißarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefühl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

Die Lichtbogenzündungs- und Stabilisierungsvorrichtung ist für manuell oder maschinell 
ausgeführte Arbeitsprozesse entworfen.

Arztes einholen, bevor sie sich Verfahren wie Lichtbogenschweißen.

Nähe der Schweißkabel und der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

• Elektromagnetische Felder können die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristig ausgesetzt 
sind. (genaue Auswirkungen sind bis heute unbekannt).

•

Klasse 
B

Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitätsanforderungen in 
Mischgebieten, einschließlich Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem öffentlichen 
Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

Klasse 
A

Anlagen der Klasse A sind nicht für die Nutzung in Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische 
Leistung vom öffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es können potenzielle 
Schwierigkeiten beim Sicherstellen der elektromagnetischen Kompatibilität von Anlagen der Klasse A 

Weitere Informationen finden Sie unter: DATENSCHILD oder TECHNISCHE DATEN.

Dieses Gerät ist in Übereinstimmung mit den Angaben der harmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/
A1:2015 und als Gerät der "KLASSE A" gekennzeichnet. Dieses Gerät darf nur für gewerbliche Zwecke im 

Anlage im Haushalt verursacht wurden.

Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher für die Installation 
und den Gebrauch des Geräts gemäß den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn 
elektromagnetische Störungen festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerätes das Problem lösen, 
wenn notwendig mit Hilfe des Kundendienstes des Herstellers.

In jedem Fall müssen die elektromagnetischen Störungen soweit reduziert werden, bis sie keine 
Belästigung mehr darstellen.

Bevor das Gerät installiert wird, muss der Benutzer die möglichen elektromagnetischen Probleme, die 
sich im umliegenden Bereich ergeben können, und insbesondere die Gesundheit, der sich in diesem 

112



15

WARNUNG

Hochleistungsanlagen können, aufgrund der Stromentnahme des Primärstroms aus der Netzversorgung, die 
Leistungsqualität des Netzes beeinflussen. Deshalb können Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter 
Beachtung der maximal zulässigen Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazität 

werden (siehe Technische Daten). In diesem Fall liegt es in der Verantwortung des Installateurs oder Betreibers 
der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf, indem, falls notwendig, der 
Netzbetreiber konsultiert wird. lm Falle einer Störung können weitere Vorsichtsmassnahmen notwendig sein; 
beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Es kann auch notwendig sein, das Versorgungskabel abzuschirmen.

Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

Um die Auswirkungen der elektromagnetischen Felder so gering wie möglich zu halten, sind folgende 
Maßnahmen zu treffen:

• Die kabel nie um den Körper wickeln.

• Sich nicht zwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

• Die Kabel müssen so kurz wie möglich sein, so dicht wie möglich beieinander liegen und am bzw. in der Nähe 
des Bodens verlaufen.

• Die Anlage in einem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweißt wird.

• Die Kabel müssen fern von anderen vorhandenen Kabeln verlegt sein.

Der Erdanschluss aller Metallteile in der Schweißanlage (Schneidanlage) und in der Nähe derselben muss 

Wenn das Werkstück aus Gründen der elektrischen Sicherheit oder aufgrund seiner Größe und Lage nicht 
geerdet ist, könnte ein Erdanschluss des Werkstücks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet 
werden, dass eine Erdung des Werkstücks weder die Unfallgefahr für den Bediener erhöhen noch andere 

Durch die selektive Abschirmung anderer Kabel und Geräte im umliegenden Bereich lassen sich die Probleme 
durch elektromagnetische Störungen reduzieren.

Die Abschirmung der gesamten Schweißanlage kann in besonderen Fällen in Betracht gezogen werden.

IP
• Gehäuse mit Schutz gegen Berührung gefährlicher Teile mit den Fingern und vor dem Eindringen von 

Fremdkörpern mit einem Durchmesser größer/gleich 12,5 mm.

• Gehäuse mit Schutz gegen Sprühwasser bis zu einem Winkel von 60° in Bezug auf die Senkrechte.

• Gehäuse mit Schutz gegen Schäden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der 
Anlage im Stillstand sind.

Das Elektrogerät nicht in den normalen Hausmüll geben!

Gemäß der europäischen Richtlinie 2012/19/EU über Elektro- und Elektronik-Altgeräte und der 
Umsetzung dieser Richtlinie in innerstaatliches Recht müssen die Geräte am Ende ihrer 

Der Eigentümer des Geräts muss die autorisierten Sammelstellen durch Kontaktnahme der örtlichen 
Behörden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der Europäischen Richtlinie schützen Sie die 
Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

» Weitere Infos finden Sie auf der Website.
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Die Installation darf nur von erfahrenem und vom Hersteller berechtigtem Personal ausgeführt 
werden.

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

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

• Der Generator ist mit einem verlängerbaren Tragegurt versehen, der als Schultergurt oder zum Tragen mit der 
Hand benutzt werden kann.

• Die Anlage hat keine speziellen Hebevorrichtungen.

• Einen Gabelstapler einsetzen und dabei sehr vorsichtig sein, um ein Umkippen des Generators zu vermeiden.

Das Gewicht der Anlage ist nicht zu unterschätzen, siehe Technische Daten.

Bewegen oder platzieren Sie die angehängte Last nicht über Personen oder Gegenständen.

Lassen Sie das Gerät/die Anlage nicht fallen und üben Sie keinen übermäßigen Druck auf die Anlage 
aus.

• Sorgen Sie für freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlüssen.

• Stellen Sie die Anlage nicht in engen Räumen auf.

• Stellen Sie die Anlage nie auf einer Fläche mit einer Neigung von mehr als 10° auf.

•

• Schützen Sie die Anlage vor strömenden Regen und Sonne.

»

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

Die Anlage kann gespeist werden mit:

• 115V einphasig

• 230V einphasig

Um Schäden an Personen oder der Anlage zu vermeiden, müssen vor dem Anschluss des Geräts an 
das Stromnetz die gewählte Netzspannung und die Sicherungen kontrolliert werden. Weiterhin ist 
sicher zu stellen, dass das Kabel an eine Steckdose mit Schutzleiterkontakt angeschlossen wird.

Die Anlage kann mit einem Generatorensatz gespeist werden. Voraussetzung ist, dass dieser unter 
allen möglichen Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener Höchstleistung eine 
stabile Versorgungsspannung gewährleistet, mit Abweichungen zum vom Hersteller erklärten 

deren Leistung bei einphasigem Anschluss 2mal und bei dreiphasigem Anschluss 1,5mal so groß wie 
die Generatorleistung ist. Der Gebrauch elektronisch gesteuerter Generatorensätze wird empfohlen.

Zum Schutz der Benutzer muss die Anlage korrekt geerdet werden. Das Versorgungskabel ist mit 
einem grüngelben Schutzleiter versehen, der mit einem Stecker mit Schutzleiterkontakt verbunden 
werden muss. Dieser grün/gelber Leiter darf ausschließlich als Schutzleiter verwendet werden. 
Prüfen, ob die verwendete Anlage geerdet ist und ob die Steckdose/n in einem gutem Zustand sind. 

Der elektrische Anschluss muss gemäß den am lnstallationsort geltenden Gesetzen von qualifizierten 
Technikern, die eine spezifische Ausbildung nachweisen können, ausgeführt werden.
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1

2

3

4

Den Verbinder der Erdungszange an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschließen. Den 
Stecker einstecken und im Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile fest sind.

Den Verbinder der Schweißzange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschließen. Den 
Stecker einstecken und im Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile fest sind.

1

2

3

4

Schließen Sie den Kabelverbinder der Elektrodenhalter-Zange an die Minusbuchse (-) des Generators an. Den 
Stecker einstecken und im Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile fest sind.

Den Verbinder der Erdungszange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschließen. Den 
Stecker einstecken und im Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile fest sind.
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Den Verbinder des Brennergasschlauchs separat an die Gaszufuhr anschließen.

1

2

3

4

5

6

7

8

Den Verbinder der Erdungszange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschließen. Den 
Stecker einstecken und im Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile fest sind.

Den Verbinder der WIG-Schweissbrenner an die Steckdose des Minuskabels (-) des Generators anschließen. 
Den Stecker einstecken und im Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile fest sind.

Verbinden Sie das Signalkabel des Brenners mit dem entsprechenden Anschluss.

Verbinden Sie den Gasschlauch mit dem entsprechenden Anschluss.

1

2

Den Gasschlauch, der von der Gasflasche kommt, am hinteren Gasanschluss anschließen. Den Gasdurchfluss 
auf einen Wert zwischen 5 und 15 l/min einstellen.
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PRÄSENTATION DER ANLAGE

1

Für den Netzanschluss und die Speisung der 
Anlage.

2

Schaltet die Anlage elektrisch ein.

Er verfügt über zwei Positionen: "O" AUS; "I" EIN.

3

1

Prozess : Erdung kabel verbindung

Prozess : Brenneranschluss

2

Prozess : Elektrodenbrenner verbindung

Prozess : Erdung kabel verbindung

3

4

1
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PRÄSENTATION DER ANLAGE

A %S

A

VRD

I1  

Hz

t

M3 M4M2M1 M5

1

Ermöglicht die Wahl des Schweißverfahrens.

WIG Schweißverfahren

WIG LIFT-Schweißverfahren

WIG-Puls-Schweißprozess

WIG-Punktschweißprozess

E-Hand Schweißverfahren

2

Ermöglicht die Auswahl der verschiedenen Funktionen der Anlage:

A Hotstart

Arc force

3

Ermöglicht die Wahl des gewünschten Schweißmodus.

2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

4-Taktbetrieb, in vier Stufen

4

Ermöglicht die Anzeige allgemeiner Geräteparameter während des Startens; Ablesen von 
Einstellungen, Strom und Spannung während des Schweißens und die Anzeige von Fehlercodes.

5

Ermöglicht die Anzeige des tatsächlichen Schweißstroms oder der tatsächlichen 

Ampere

% Prozentwert

Spannung

6

Ermöglicht das stufenlose Einstellen des Schweißstroms.

7

Ermöglicht die Auswahl der verschiedenen Funktionen der Anlage:
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8

Das Schaubild auf dem Frontbedienfeld ermöglicht die Wahl und Einstellung der 
Schweißparameter.

I1  

Hz

t

9

Parametereinstellung: Sekunden (s).

10 M+

Ermöglicht das Speichern und Verwalten von 5Job, die vom Bediener personalisiert werden 
können.

11

12

13

14 VRD
Vorrichtung für Spannungsverminderung

Einsatz in kritischen Umgebungen vorgesehenen Grenzen.
Aktive Funktion (Grün)
Standard:OFF (icon light off)
Wenden Sie sich an die Serviceabteilung, um Aktivierungsanweisungen anzufordern (eq-
service@voestalpine.com).

15

Anlage eingeschaltet und Lichtbogen gezündet (Grün)
Anlage im Zustand Fehleralarm (Rot)

Anlage in drahtloser Konfiguration (Blau)
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

 Beim Einschalten weist der Generator darauf hin, 
ob die Hochfrequenzentladung aktiv ist.

HF=on/HF=off

2
1

3 4

A

VRD

5

1.

• Ausgewählter Prozess (Grün).

• Verfügbarer Prozess (Weiß).

2.

• Funktion aktiviert (Weiß).

• Aktive Funktion (Grün).

3. Wahl des Schweißverfahrens.

4. Schweißfunktionen-Wahlschalter.

 müssen Sie 
die Taste 3 Sekunden lang gedrückt halten, um 
die aktivierbaren Schweißfunktionen zu scrollen.

5. Zur Einstellung der Schweißparameter (drücken 
Sie, um zu scrollen und die anzupassenden 
Parameter auszuwählen).

• Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms 
(Drehen Sie, um den Wert zu ändern).

1

2

3

VRD

S
Das Schaubild auf dem Frontbedienfeld ermöglicht 
die Wahl und Einstellung der Schweißparameter.

 Drücken Sie die Encodertaste, um das Diagramm 
einzublenden.

Um das Diagramm immer sichtbar zu haben, 
stellen Sie den Setup-Parameter auf SEC=yes ein.

Das Diagramm ist im Modus MMA nicht 
verfügbar.

1. Es wird jeweils immer nur ein Parameter angezeigt.

2. Wählen Sie den gewünschten Parameter, indem Sie 
den Encoder drehen.

• Drücken Sie die Encodertaste, um den Parameter 

• Neuen Wert durch Drehen des Encoders festlegen.

3. Die Anzeige gibt die Maßeinheit des Parameters 
an.

• Drücken Sie die Encodertaste zur Bestätigung 

• Nach 3 Sekunden ist die Schweißstromeinstellung 
wieder verfügbar.
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

2

1

5

4

3

A

VRD
t

1. Den gewünschten Schweißprozess mit der Taste 
wählen.

2. Ausgewählter Prozess (Grün).

3.

• Funktion aktiviert (Weiß).

• Aktive Funktion (Grün).

4. Ermöglicht die Wahl der verfügbaren 
Schweißfunktionen (drücken Sie, um die 
Funktionen zu scrollen und auszuwählen).

5. Zur Einstellung der Schweißparameter (drücken 
Sie, um zu scrollen und die anzupassenden 
Parameter auszuwählen).

• Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms 
(Drehen Sie, um den Wert zu ändern).

Schweißstrom

Minimum Maximal Standard

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4
1. Gasvorströmen.

Minimum Maximal Standard

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrom.

Minimum Maximal Standard

3. Anstiegsrampe.

Minimum Maximal Standard

0.0s 10.0s 0.5s

4. Schweißstrom. I1

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

5. Abstiegsrampe.

Minimum Maximal Standard

0.0s 10.0s 0.5s

6. Endkraterstrom.

Minimum Maximal Standard

7. Gasnachströmen.

Minimum Maximal Standard

0.5s 20.0s 0.6s

 Der Parameter I2 ist nur aktiv und wählbar, wenn 
die Funktion belevel aktiv und ausgewählt ist.

Set up 4t =4bl

8. Schweißstrom. I2

Minimum Maximal Standard

121



24

VERWENDUNG VON GERÄTEN

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Hz

1. Den gewünschten Schweißprozess mit der Taste 
wählen.

2. Ausgewählter Prozess (Grün).

3.

• Funktion aktiviert (Weiß).

• Aktive Funktion (Grün).

4. Ermöglicht die Wahl der verfügbaren 
Schweißfunktionen (drücken Sie, um die 
Funktionen zu scrollen und auszuwählen).

5. Zur Einstellung der Schweißparameter (drücken 
Sie, um zu scrollen und die anzupassenden 
Parameter auszuwählen).

• Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms 
(Drehen Sie, um den Wert zu ändern).

Schweißstrom

Minimum Maximal Standard

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7
1. Gasvorströmen.

Minimum Maximal Standard

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrom.

Minimum Maximal Standard

3. Anstiegsrampe.

Minimum Maximal Standard

0.0s 10.0s 0.5s

4. Spitzen-Schweißstrom. I1

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

5.

Minimum Maximal Standard

6. Impulszeit.

Minimum Maximal Standard

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Basis-Schweißstrom. I2

Minimum Maximal Standard

8. Abstiegsrampe.

Minimum Maximal Standard

0.0s 10.0s 0.5s

9. Endkraterstrom.

Minimum Maximal Standard

10. Gasnachströmen.

Minimum Maximal Standard

0.5s 20.0s 0.6s
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

1. Den gewünschten Schweißprozess mit der Taste 
wählen.

2. Ausgewählter Prozess (Grün).

3.

• Funktion aktiviert (Weiß).

• Aktive Funktion (Grün).

4. Ermöglicht die Wahl der verfügbaren 
Schweißfunktionen (drücken Sie, um die 
Funktionen zu scrollen und auszuwählen).

5. Zur Einstellung der Schweißparameter (drücken 
Sie, um zu scrollen und die anzupassenden 
Parameter auszuwählen).

• Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms 
(Drehen Sie, um den Wert zu ändern).

Schweißstrom

Minimum Maximal Standard

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

1. Gasvorströmen.

Minimum Maximal Standard

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrom.

Minimum Maximal Standard

3. Schweißstrom. I1

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

4. Schweißzeit.

Minimum Maximal Standard

0.0s 20.0s 0.5s

5. Endkraterstrom.

Minimum Maximal Standard

6. Gasnachströmen.

Minimum Maximal Standard

0.5s 20.0s 0.6s
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

2

1

5

4

3

A

VRD
t

1. Den gewünschten Schweißprozess mit der Taste 
wählen.

2. Ausgewählter Prozess (Grün).

3.

• Funktion aktiviert (Weiß).

• Aktive Funktion (Grün).

4. Ermöglicht die Wahl der verfügbaren 
Schweißfunktionen (drücken Sie, um die 
Funktionen zu scrollen und auszuwählen).

5. Zur Einstellung der Schweißparameter (drücken 
Sie, um zu scrollen und die anzupassenden 
Parameter auszuwählen).

• Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms 
(Drehen Sie, um den Wert zu ändern).

Schweißstrom

Minimum Maximal Standard

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4
1. Gasvorströmen.

Minimum Maximal Standard

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrom.

Minimum Maximal Standard

3. Anstiegsrampe.

Minimum Maximal Standard

0.0s 10.0s 0.5s

4. Schweißstrom. I1

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

5. Abstiegsrampe.

Minimum Maximal Standard

0.0s 10.0s 0.5s

6. Endkraterstrom.

Minimum Maximal Standard

7. Gasnachströmen.

Minimum Maximal Standard

0.5s 20.0s 0.6s

 Der Parameter I2 ist nur aktiv und wählbar, wenn 
die Funktion belevel aktiv und ausgewählt ist.

Set up 4t =4bl

8. Schweißstrom. I2

Minimum Maximal Standard
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

1

5

4

32
A

VRD
t

I1  

Hz

1. Den gewünschten Schweißprozess mit der Taste 
wählen.

2. Ausgewählter Prozess (Grün).

3.

• Funktion aktiviert (Weiß).

• Aktive Funktion (Grün).

4. Ermöglicht die Wahl der verfügbaren 
Schweißfunktionen (drücken Sie, um die 
Funktionen zu scrollen und auszuwählen).

5. Zur Einstellung der Schweißparameter (drücken 
Sie, um zu scrollen und die anzupassenden 
Parameter auszuwählen).

• Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms 
(Drehen Sie, um den Wert zu ändern).

Schweißstrom

Minimum Maximal Standard

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7
1. Gasvorströmen.

Minimum Maximal Standard

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrom.

Minimum Maximal Standard

3. Anstiegsrampe.

Minimum Maximal Standard

0.0s 10.0s 0.5s

4. Spitzen-Schweißstrom. I1

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

5.

Minimum Maximal Standard

6. Impulszeit.

Minimum Maximal Standard

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Basis-Schweißstrom. I2

Minimum Maximal Standard

8. Abstiegsrampe.

Minimum Maximal Standard

0.0s 10.0s 0.5s

9. Endkraterstrom.

Minimum Maximal Standard

10. Gasnachströmen.

Minimum Maximal Standard

0.5s 20.0s 0.6s
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

1. Den gewünschten Schweißprozess mit der Taste 
wählen.

2. Ausgewählter Prozess (Grün).

3.

• Funktion aktiviert (Weiß).

• Aktive Funktion (Grün).

4. Ermöglicht die Wahl der verfügbaren 
Schweißfunktionen (drücken Sie, um die 
Funktionen zu scrollen und auszuwählen).

5. Zur Einstellung der Schweißparameter (drücken 
Sie, um zu scrollen und die anzupassenden 
Parameter auszuwählen).

• Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms 
(Drehen Sie, um den Wert zu ändern).

Schweißstrom

Minimum Maximal Standard

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

1. Gasvorströmen.

Minimum Maximal Standard

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrom.

Minimum Maximal Standard

3. Schweißstrom. I1

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

4. Schweißzeit.

Minimum Maximal Standard

0.0s 20.0s 0.5s

5. Endkraterstrom.

Minimum Maximal Standard

6. Gasnachströmen.

Minimum Maximal Standard

0.5s 20.0s 0.6s
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

1

5

4

3
2

A

VRD

A

1. Den gewünschten Schweißprozess mit der Taste 
wählen.

2. Ausgewählter Prozess (Grün).

3.

• Funktion aktiviert (Weiß).

• Aktive Funktion (Grün).

4. Für die Auswahl der Schweißparameter.

5. Zur Einstellung der Schweißparameter (drücken 
Sie, um zu scrollen und die anzupassenden 
Parameter auszuwählen).

• Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms 
(Drehen Sie, um den Wert zu ändern).

Schweißstrom

Minimum Maximal Standard

20 A Imax 100 A

3

1

2

A

VRD

A

1. Wählen Sie den gewünschten Parameter aus, 
indem Sie den Taster Encoder drücken.

2. Ausgewählte Funktion zur Parametereinstellung 
(Grün).

3. Stellen Sie den Wert des gewählten Parameters ein, 
indem Sie den Encoder drehen.

Startstrom

Minimum Maximal Standard

Startzeit

Minimum Maximal Standard

0s 3s 0.5s

3

1

2

A

VRD

A

1. Wählen Sie den gewünschten Parameter aus, 
indem Sie den Taster Encoder drücken.

2. Ausgewählte Funktion zur Parametereinstellung 
(Grün).

3. Stellen Sie den Wert des gewählten Parameters ein, 
indem Sie den Encoder drehen.

Arc force

Minimum Maximal Standard

-10 +10 0
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

3 4

1

2

A

VRD

M2M1

1. Drücken und halten Sie die Taste 3 Sekunden lang 
gedrückt.

2. Funktion aktiviert (Grün).

3. Speicher leer (Weiß).

4. Programm gespeichert (Grün).

2

1

3

A

VRD

M1

1. Wählen Sie den gewünschten Speicherplatz durch 
Drücken der Taste.

2. Speicher leer (Weiß).

3. Drücken Sie die Encodertaste zum Speichern der 
Schweißparameter (3 Sekunden).Die Farbe des 

grün.

2 3

1

4

A

VRD

M2 M3

1. Wählen Sie das gewünschte Programm aus, indem 
Sie die Taste drücken..

2. Programm gespeichert (Grün).

3. Das Ändern der Schweißparameter oder des 
Schweißprozesses wird durch einen Farbwechsel 

4. Drücken Sie die Encodertaste solange, bis das 

ursprünglich gespeicherten Parameter 
wiederherzustellen (3 Sekunden).

2

1

3

A

VRD

M2

1. Wählen Sie das gewünschte Programm aus, indem 
Sie die Taste drücken..

2. Programm gespeichert (Grün).

3.

Feld weiß wird (3 Sekunden).
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

Weist auf das Anliegen von Spannung an den 
Ausgangsbuchsen der Anlage hin.

Anlage schweißbereit.

Anlage eingeschaltet und Lichtbogen gezündet.

Zeigt den möglichen Eingriff von 
Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

 Es empfiehlt sich eine vorübergehende 
Unterbrechung des Schweißprozesses, um einen 
thermischen Alarm der Anlage zu vermeiden.
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VERWENDUNG VON GERÄTEN

Weist darauf hin, dass die Anlage mit einem 
drahtlosen Gerät verbunden ist.

Weist darauf hin, dass die Anlage bereits eine 
angemessene Stundenanzahl mit gezündetem 
Lichtbogen gearbeitet hat.

 Es empfiehlt sich, die ordentliche Wartung 
vorzunehmen.

Generators.
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SETUP

Ermöglicht die Einstellung und Regelung einer Reihe Zusatzparameter, um die Schweißanlage besser und 
präziser betreiben zu können.

OFF

ON

Schalten Sie den Generator durch Stellen des Schalters auf „0“ aus.

Schalten Sie den Generator ein, indem Sie die Encodertaste gedrückt halten.

Halten Sie die Encodertaste 5 Sekunden lang gedrückt.

Erfolgt durch Drehen des Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes des gewünschten Parameters.

Durch Drücken der Taste Encoder wird nun der für den gewählten Parameter eingestellte Wert sichtbar und 
kann reguliert werden.

Drücken Sie die Encodertaste 5 Sekunden lang, um das Setup zu beenden.

Hf

Ermöglicht die Aktivierung bzw. Deaktivierung der Hochfrequenzentladung zum Zünden der 
WIG-Schweißung.

Wert Funktion Standard

OFF Nicht aktiv

ON Aktiv X

t1

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

Minimum Maximal Standard

0.0 s 10.0 s 0.2 s

t2

Ermöglicht das Einstellen der Zeit, für die der Endstrom aufrechterhalten werden soll.

Minimum Maximal Standard

0.0 s 10.0 s 0.2 s

UA

Hod

Sofern aktiviert, werden die Werte der letzten Schweißparameter nach dem Löschen des 
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SETUP

4t

Berühren Sie das Schweißwerkstück mit der Elektrode.

Drücken Sie die Brennertaste, um die Vorgasphase zu starten.

Lichtbogen aktiv.

während das Gas für die Nachgaszeit weiterströmt.

Das Loslassen der Taste vor Ende der Löschsequenzen führt zum sofortigen Löschen des Lichtbogens.

Richten Sie die Elektrode in 2/3 mm Abstand zum Schweißwerkstück aus.

Drücken Sie die Brennertaste, um die Vorgasphase zu starten.

Loslassen der Brennertaste bleibt der Lichtbogen aktiv.

während das Gas für die Nachgaszeit weiterströmt.

Das Loslassen der Taste vor Ende der Löschsequenzen führt zum sofortigen Löschen des Lichtbogens.

Im Modus Bilevel kann der Schweißer mit zwei vorab eingestellten verschiedenen Schweißströmen 
schweißen.

Das erste Drücken des Tasters führt zur Gasvorströmzeit, zum Zünden des Lichtbogens und 
ermöglicht Schweißen mit Startstrom.

Das erste Loslassen des Tasters führt zum Up-Slope des Stroms auf "I1".

Durch kurzes Drücken und Loslassen des Tasters, wechselt der Strom zu "I2".

Erneutes kurzes Drücken und Loslassen wechselt zurück auf "I1" und so weiter.

Bei längerem Drücken beginnt man die Abstiegsslope des Stroms bis zum Endstrom.

Beim Loslassen des Tasters erlischt der Lichtbogen und das Gas fließt für die Dauer der 
Gasnachströmzeit weiter.

Fn

Drücken Sie die Encodertaste, um das Untermenü aufzurufen.

Drehen Sie den Encoder, um die gewünschte Konfiguration zu wählen.

Drücken Sie die Encodertaste zur Bestätigung.

Nachstehend finden sich die verfügbaren Konfigurationen.

F1

• WIG-HF-Schweißprozess

• WIG LIFT-Schweißverfahren

• Funktion aktiviert: 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

• Funktion aktiviert: 4-Taktbetrieb, in vier Stufen

• E-Hand Schweißverfahren

• Funktion aktiviert: Hot start

• Funktion aktiviert: Arc force
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SETUP

F2

• WIG-HF-Schweißprozess

• WIG-HF-Puls-Schweißprozess

• WIG LIFT-Schweißverfahren

• WIG LIFT Punktschweißprozess

• Funktion aktiviert: 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

• Funktion aktiviert: 4-Taktbetrieb, in vier Stufen

• E-Hand Schweißverfahren

• Funktion aktiviert: Hot start

• Funktion aktiviert: Arc force

F3

• WIG-HF-Schweißprozess

• WIG-HF-Puls-Schweißprozess

• WIG-HF-Punktschweißprozess

• WIG LIFT-Schweißverfahren

• WIG-LIFT-Puls-Schweißprozess

• WIG LIFT Punktschweißprozess

• Funktion aktiviert: 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

• Funktion aktiviert: 4-Taktbetrieb, in vier Stufen

• E-Hand Schweißverfahren

• Funktion aktiviert: Hot start

• Funktion aktiviert: Arc force

F4

• WIG-HF-Schweißprozess

• WIG-HF-Puls-Schweißprozess

• WIG-HF-Punktschweißprozess

• WIG LIFT-Schweißverfahren

• WIG-LIFT-Puls-Schweißprozess

• WIG LIFT Punktschweißprozess

• Funktion aktiviert: 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen

• Funktion aktiviert: 4-Taktbetrieb, in vier Stufen

• E-Hand Schweißverfahren

• Funktion aktiviert: Hot start

• Funktion aktiviert: Arc force

• Funktion aktiviert: Programme (JOB POINT)

Ser

empfohlen ist.

Wert Funktion Standard

OFF Nicht aktiv X

ON Aktiv

RST Reset
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SETUP

SLP

Sofern aktiviert, schaltet das Gerät nach der gewählten Nichtbenutzungszeit in Sekunden in den 
Aus-Modus.
Legen Sie einen Zeitwert innerhalb des Bereichs fest

Wert Nichtbenutzungszeit Standard

OFF Nicht aktiv X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU

Ermöglicht die Einstellung des absoluten Werts der relativen Ströme Iinitial, I2, Iend in Prozent oder 
Ampere.

Wert Funktion Standard

Per X

A Ampere

SEC

Aktiviert oder deaktiviert die permanente Anzeige des Diagramms der Schweißparameter-Sequenz.

Wert Standard

OFF X

YES

rt

Ermöglicht die Einstellung des Schweißstroms unter folgenden Modi:

•

•

Wählen Sie den Modus anhand der am WIG-Brenner verfügbaren Fernbedienungen.

Wert Funktion Standard

Pot Potentiometer X

but Drucktaste

rSt

Für die Rücksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.

Drücken Sie die Encodertaste, um den Vorgang zu starten.

Drehen Sie den Encoder bis auf folgenden Wert: ON

Drücken Sie die rechte Funktionstaste 5 Sekunden lang.
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WARTUNG

Die regelmäßige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das
Gerät in Betrieb ist, müssen alle Zugangs-, Wartungstüren und Abdeckungen geschlossen und
verriegelt sein. Die Anlage darf keiner Änderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen

Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgeführt werden. Das Reparieren oder
Austauschen von Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das 
Reparieren oder Austauschen von Anlageteilen darf ausschließlich von Fachpersonal ausgeführt
werden.

Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor jedem Wartungseingriff!

Verbindungen und Anschlusskabel prüfen.

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

lmmer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schlüssel und Werkzeuge verwenden.

Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der
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Alarmcodes

Die Auslösung eines Alarms bzw. das Überschreiten einer kritischen Warnschwelle hat eine
entsprechende Anzeige am Bedienfeld sowie den sofortigen Abbruch der Schweißvorgänge zur
Folge.

Das Überschreiten einer Schutzgrenze verursacht ein visuelles Signal auf dem Bedienfeld, ermöglicht
jedoch die Fortsetzung der Schweißvorgänge.

Nachstehend sind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

Übertemperatur Überstrom

Fehler in der 
Stromversorgung des 
Drahtvorschubmotors

Kommunikationsfehler

Brennertaste beim 
Einschalten der Anlage 
gedrückt

Draht festgeklebt 
(Automatisierungs- und 
Robotertechnik)
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FEHLERSUCHE

» Keine Netzspannung an 
Versorgungssteckdose.

» Elektrische Anlage überprüfen und ggf. reparieren.

» Nur Fachpersonal dazu einsetzen.

» Stecker oder Versorgungskabel defekt. »

»

» Netzsicherung durchgebrannt. »

» Hauptschalter defekt. »

»

» Elektronik defekt. » Anlage von der nächstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

 ( )

» Brennertaste defekt. »

»

» ÜÜberhitzte Anlage (thermischer Alarm - rote
LED-Leiste).

» Warten, bis die Anlage abgekühlt ist, die Anlage aber nicht 
ausschalten.

» Masseverbindung unkorrekt. » Korrekte Masseverbindung ausführen.

» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» Elektronik defekt. (Anlage im Standby-
Modus - weiße LED-Leiste)

» Anlage von der nächstgelegenen Kundendienststelle 
reparieren lassen.

» Falsche Auswahl des Schweißverfahrens 
oder Wahlschalter defekt.

» Korrekte Auswahl des Schweißverfahrens treffen.

» Falsche Einstellungen der Parameter und 
der Funktionen der Anlage.

» Ein Reset der Anlage ausführen und die Schweißparameter 
neu einstellen.

» Potentiometer/Encoder zur Regulierung des 
Schweißstroms defekt.

»

»

» Netzspannung außerhalb des Bereiches der
zulässigen Betriebsspannung.

» Korrekten Anschluss der Anlage ausführen.

» Siehe Kapitel "Anschluss".

» Elektronik defekt. » Anlage von der nächstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.
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BETRIEBSANWEISUNGEN

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

Vorbereitung des Werkstücks ab. Elektroden mit großem Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus 
eine hohe Wärmezufuhr beim Schweißvorgang resultiert.

Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine hohe Wärmezufuhr beim Schweißvorgang 
resultiert.

Rutil Einfachheit in der alle Positionen Verwendung

Basisch Verwendung

Cellulose Tieferer Einbrand Verwendung

Elektrodenherstellern auf der Verpackung der Elektroden angegeben.

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der Elektrodenspitze am geerdeten Schweißstück und durch 
rasches Zurückziehen des Stabes bis zum normalen Schweißabstand nach erfolgter Zündung des Lichtbogens 
hergestellt. In letzterem Fall wird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck herbeigeführt.

Um die Bogenzündung zu verbessern, ist es im Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfänglich gegenüber dem 
Grundschweißstrom zu erhöhen (Hot-Start).

tropfenförmig auf dem Schweißstück ablagert.

Der äußere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und liefert damit das Schutzgas für die Schweißung, die 
somit eine gute Qualität erreicht.

Um zu vermeiden, dass die Tropfen des geschmolzenen Materials, infolge unbeabsichtigten Annäherns der 
Elektrode an das Schweißbad, einen Kurzschluss hervorrufen und dadurch das Erlöschen des Lichtbogens 
verursachen, ist es nützlich, den Schweißstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses, zu erhöh

Falls die Elektrode am Werkstück kleben bleibt, ist es nützlich, den Kurzschlussstrom auf das Geringste zu 
reduzieren (Antisticking).

Der Neigewinkel der Elektrode ist je nach der 
Anzahl der Durchgänge verschieden. Die 
Bewegung der Elektrode wird normalerweise 
mit Pendeln und Anhalten an den Seiten der 
Schweißnaht durchgeführt, wodurch eine 
übermässige Ansammlung von Schweißgut in 

Bürsten.
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BETRIEBSANWEISUNGEN

Das Prinzip des WIG-Schweißens (Wolfram-Inert-Gas-Schweißen) basiert auf einem elektrischen Lichtbogen, 
der zwischen einer nichtschmelzenden Elektrode (reines oder legiertes Wolfram mit einer Schmelztemperatur 
von ungefähr 3370°C) und dem Werkstück gezündet wird. Eine lnertgas-Atmosphäre (Argon) schützt das 
Schweißbad.

Um gefährliche Wolframeinschlüsse in der Schweißnaht zu vermeiden, darf die Elektrode nicht mit dem zu 

erzeugt, der die Zündung des elektrischen Lichtbogens ermöglicht, ohne dass die Elektrode das Werkstück 
berührt.

hohe Frequenz vorsieht, sondern nur eine anfängliche Kurzschlussphase bei Niederstrom zwischen Elektrode 
und Werkstück. Im Augenblick der Anhebung der Elektrode entsteht der Lichtbogen und die Stromzufuhr 
erhöht sich bis zur Erreichung des eingestellten Schweißwertes.

genau kontrollieren zu können und es ist notwendig, dass das Gas auch nach dem Ausgehen des Bogens für 
einige Sekunden in das Schweißbad strömt.

Unter vielen Arbeitsbedingungen ist es von Vorteil, über 2 voreingestellte Schweißströme zu verfügen, mit der 
Möglichkeit, von einem auf den anderen übergehen zu können (BILEVEL).

Es handelt sich hierbei um die am meisten gebrauchte Polung (direkte Polung); sie 

Anode (Werkstück) ansammelt.

Man erhält ein tiefes und schmales Bad durch hohe Vorschubgeschwindigkeit und 
daraus resultierender geringer Wärmezufuhr.

Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit einer hitzebeständigen Oxid-

des Metalls ist, schweißen.

Trotzdem dürfen nicht zu hohe Ströme verwendet werden, da diese eine rasche 
Abnutzung der Elektrode verursachen würden.

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

Das Schweißbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet, während der Basisstrom 
(Ib) den Bogen gezündet hält. Das erleichtert das Schweißen dünner Materialstärken 
mit geringeren Verformungen, einen besseren Formfaktor und somit eine geringere 

konzentrierteren und stabileren Bogen, was einer weiteren Verbesserung der 
Schweißqualität bei dünnen Materialstärken gleichkommt.
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BETRIEBSANWEISUNGEN

Das WIG-Verfahren ist für das Schweißen sowohl von unlegiertem als auch von Kohlenstoffstahl, für den ersten 
Schweißgang von Rohren und für Schweißungen, die ein sehr gutes Aussehen haben müssen, besonders 
geeignet.

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

Eine sorgfältige Reinigung und Nahtvorbereitung ist erforderlich.

Der Gebrauch von Zerium- oder Lanthanwolframelektroden, anstelle dessen von Elektroden aus gemischten 
Seltenerdoxiden mit folgenden Durchmessern wird empfohlen:

Strombereich Elektrode

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°

Die Elektrode muss wie in der Abbildung gezeigt zugespitzt werden.

Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dürfen nicht verwendet werden, da die von der Verarbeitung 
herrührenden Unreinheiten die Schweißung wesentlich beeinträchtigen könnten.

Strombereich Gas

Düse

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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TECHNISCHE DATEN

U.M.

Versorgungsspannung U1 (50/60 Hz) Vac
Zmax (@PCC) * 498 498
Netzsicherung (träge) (MMA) 35 35 A
Netzsicherung (träge) (TIG) 35 35 A
Kommunikation-Bus DIGITAL DIGITAL
Max. Leistungsaufnahme (MMA) 3.10 7.36 kVA
Max. Leistungsaufnahme (MMA) 2.68 5.96 kW
Max. Leistungsaufnahme (TIG) 2.70 4.83 kVA
Max. Leistungsaufnahme (TIG) 2.20 3.87 kW
Leistungsaufnahme im deaktivierten Zustand 20 30 W
Leistungsfaktor (PF) (MMA) 0.99 0.99
Leistungsfaktor (PF) (TIG) 0.99 0.99
Wirkungsgrad (μ) (MMA) 87.3 82.0 %
Wirkungsgrad (μ) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos 0.99 0.99
Max. Stromaufnahme I1max (MMA) 27 32 A
Max. Stromaufnahme I1max (TIG) 23.5 21 A
Effektivstrom I1eff (MMA) 13.5 16 A
Arbeitsbereich (MMA) 20-110 20-210 A
Arbeitsbereich (TIG) 5-140 5-210 A
Leerlaufspannung Uo (MMA) 76 76 Vdc
Leerlaufspannung Uo (TIG) 76 76 Vdc
Leerlaufspannung Ur (MMA) 15 15 Vdc
Leerlaufspannung Ur (TIG) 15 15 Vdc
Spitzenspannung Up (TIG) 10.1 10.1 kV

normal, dass die Leerlaufspannung etwa 10 Vdc unter dem Nennwert liegt.

Der vorgesehene Betriebswert wird nach der ersten Zündung des Lichtbogens erreicht.

Einschaltdauer

1x115 1x230 U.M.

Einschaltdauer WIG (40°C)
140 210 A
90 135 A
70 105 A

Einschaltdauer MMA / E-Hand (40°C)
110 210 A
71 135 A
55 105 A

U.M.

Schutzart IP IP23S
Isolationsklasse H
Funkfrequenz [2402-2480] MHz
Sendeleistung +8.5 dBm
Abmessungen (LxBxH) 429x172x316 mm
Gewicht 10.3 Kg

3x2.5 mm²
Länge des Versorgungskabel 3 m
Netzsteckertyp 16A 250V Type F

ja

Konstruktionsnormen

EN IEC 60974-1/A1:2019

EN IEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

* Die Anlage entspricht der Norm EN / IEC 61000-3-11, wenn die maximal zulässige Netzimpedanz an der 

Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen 
werden darf, indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.

* Diese Anlage entspricht der EN / IEC 61000-3-12.
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TECHNISCHE DATEN
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TECHNISCHE DATEN

CE EU-Konformitätserklärung

EAC EAC-Konformitätserklärung

UKCA UKCA-Konformitätserklärung

1 Marke

2 Herstellername und -adresse

3 Gerätemodell

4 Seriennummer

  XXXXXXXXXXXX Baujahr

6 Hinweis auf die Konstruktionsnormen

Betrieb in Räumen mit großer Stromschlaggefahr 
eignen

10 Leerlauf-Nennspannung

11 Bereich des Nenn-Höchst- und Nenn-
Mindestschweißstroms und der entsprechenden 
Lastspannung

15 Werte der Einschaltdauer

16 Werte der Einschaltdauer

17 Werte der Einschaltdauer

15AWerte des Nenn-Schweißstroms

16AWerte des Nenn-Schweißstroms

17A Werte des Nenn-Schweißstroms

15B Werte der üblichen Lastspannung

16B Werte der üblichen Lastspannung

17B Werte der üblichen Lastspannung

19 Versorgungs-Nennspannung

20 Maximale Nennstromaufnahme

21 Maximale Effektivstromaufnahme

22 Schutzart

23 Spitzenspannung Nennwert

143



46

Schaltplan

8.
8.
8

CO
RE

 2
03

LE
D

1
2
3
4
5

3C
N9R115

R114

C
5

R
5/

R
9

C
83

VC
C

In
pu

t

D
1/

D
2

R
3

C
17

11
5V

/2
30

V

G
1

G

C E

Q
1

D
C

+

C
2

C
3

G
3

G

C E

Q
3

SW
1

C
87

C
85

L
E3

E1
T1

R116

R113

N
N

R4
3

D
C

-
G

2
G

C E

Q
2

D
3/

D
4

G
4

G

C E

Q
4

PE
C

86
C

88
E4

E2

D
5

Ea
rt

h

T3
C

4
R

6/
R

10 NT
C

+2
4V

PF
C

-L
1

M
7

-

+

L2

DC-

VCC

1 2
2C

N
20

4

E1

E3

E2

E4

G1

G3

G2

G4

VCC

SGND

RLY1

RT2-1

RT2-2

12
2C

N
20

5

1 2 3
2C

N
2

1 2 3 4
1C
N1

123
2C

N
30

2

1 2 3 4
2C
N3

01

1 2 3 4 5 6 7 8

2C
N5

03

1 2
2C

N
20

1

Q
F

Q
F1

G
AS

 V
alv

e 
1

L

PT
C

1

2
1

3
4

RL
1

D
13

C
84

C
82

Ea
rt

h

1
2
3
4
5

2C
N5

02

SG
N

D

SG
N

D
VC

C

Ea
rt

h

Ea
rt

h

CO
RE

 2
10

 E
MC

CO
RE

 2
10

 P
FC

CO
RE

 2
10

 T
IG

 M
AI

N

(D
is

pl
ay

)

R
2

1 2 3
2C

N
20

3

1 2
2C

N
20

2

+

C
1

-

D
C

-1

D
C

-

+

V+

-

V+ V-

1
2
3
4
5
6
7

3C
N8

PT
C

2

+2
4V

1 2 3
2C

N
20

1A

Ea
rt

h

Ea
rt

h

1 2 3 4
3C
N1

0

FA
N

1
D

C2
4V

1
2

3
5

4

8
6

7

Re
m

ot
e 

C
on

tro
lS

oc
ke

t

TH

(C
OR

E 
21

0
TI

G 
 P

CB
A)

(C
OR

E 
21

0
TI

G 
PC

BA
)

L7

- 1

~
2

~
3

+4

BD
1

1 2 3 4 5 6 7 8

4C
N1

1
2
3
4
5
6
7

4C
N3

1
2
3
4

4C
N4

CO
RE

 T
IG

 H
V 

RM

(C
OR

E 
21

0
TI

G 
PC

BA
)

1
2
3 4C

N2

1

36

T5+ 1

- 2

O 3

G 4

I

HE
1

Ha
ll 

Se
ns

or
 2

00
A 

4V

X
S
1

X
S
2

144



145



voestalpine Böhler Welding
www.voestalpine.com/welding

91
.0

8
.6

26
  F

ir
st

 E
d

it
io

n 
 0

1/
03

/2
02

6

voestalpine Böhler Welding
www.voestalpine.com/welding

91
.0

8
.6

26
  F

ir
st

 E
d

it
io

n 
 0

1/
03

/2
02

6

146



www.voestalpine.com/welding

www.voestalpine.com/welding

CORE 210 TIG

91.08.626

147



148



3

91.08.626

01/03/2026

First Edition

149



150



5

déclare sous sa seule responsabilité que le produit suivant:

est conforme aux directives EU:

et que les normes harmonisées suivantes ont été appliquées:

La documentation certifiant le respect des directives sera tenue à disposition pour les inspections chez le fabricant 
susmentionné.

Toute intervention ou modification non autorisée par  annulera la validité de 

Onara di Tombolo, 01/03/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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Avertissement
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Une décharge électrique peut être mortelle.

•

galets et les bobines sont branchés au circuit de soudage).

•
isolés de la terre.

•
mise à la terre.

• Ne pas toucher en même temps deux torches ou deux pinces porte-électrodes.

• Interrompre immédiatement les opérations de soudage en cas de sensation de décharge électrique.

mécaniquement.

de choc électrique.

santé.

Les fumées qui se dégagent durant le processus de soudage peuvent, dans certaines circonstances, 
provoquer le cancer ou nuire au fœtus chez les femmes enceintes.

• Veiller à ne pas être en contact avec les gaz et les fumées de soudage.

• Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la zone de travail.

•

•

•

•
valeurs admises par les normes de sécurité.

•

les instructions du fabricant et les fiches techniques correspondantes.

•

• Placer les bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans un local bien aéré.
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Le procédé de soudage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et 

Installer une cloison de séparation ignifuge afin de protéger la zone de soudage des rayons, 
projections et déchets incandescents.

incandescentes et de porter des vêtements de protection appropriés.

brûlures graves.

Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de soudage car des résidus en 

Utiliser un masque avec des protections latérales pour le visage et un filtre de protection adéquat 

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser si les conditions 

• Les bouteilles doivent être rangées verticalement contre le mur ou contre un support et être maintenues par 

• Visser le capuchon pour protéger la valve durant le transport ou la mise en service et chaque fois que les 
opérations de soudage sont terminées.

• Ne pas laisser les bouteilles au soleil et ne pas les exposer aux gros écarts de températures trop élevées ou 
trop extrêmes. Ne pas exposer les bouteilles à des températures trop basses ou trop élevées.

• Veiller à ce que les bouteilles ne soient pas en contact avec une flamme, avec un arc électrique, avec une 
torche ou une pince porte-électrodes, ni avec des projections incandescentes produites par le soudage.

• Garder les bouteilles loin des circuits de soudage et des circuits électriques en général.

•

• Toujours refermer la valve de la bouteille quand les opérations de soudage sont terminées.

• Ne jamais souder une bouteille de gaz sous pression.

•

•
exposés pendant un certain temps.

•
cardiaques ou les appareils acoustiques.

•
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Le procédé de soudage peut causer des incendies et/ou des explosions.

• Débarrasser la zone de travail et ses abords de tous les matériaux et objets inflammables ou combustibles.

•

• Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement être projetées à distance, même à travers 
des fissures. Veiller à ce que les personnes et les biens soient à une distance suffisante de sécurité.

• Ne pas effectuer de soudures sur ou à proximité de récipients sous pression.

•

•

•

•
connectées au circuit de masse.

• Installer à proximité de la zone de travail un équipement ou un dispositif anti-incendie.
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AVERTISSEMENT

ou aux objets en cas de non-respect ou de mise en pratique incorrecte des instructions de ce manuel.

moment et sans aucun préavis.

valable.

• posséder les qualifications correspondantes

• avoir des connaissances en soudage

•

nationales et internationales relatives à la sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré 
par le fabricant doit être considéré comme inapproprié et dangereux et décharge ce dernier de toute 
responsabilité.

Cet appareil doit être utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans un environnement 

corrosives.

Ne pas utiliser cet appareil pour dégeler des tuyaux.

Ne pas utiliser cet appareil pour démarrer des moteurs.

157



12

AVERTISSEMENT

Le procédé de soudage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et 

soudage des rayons, projections et déchets incandescents. Rappeler aux personnes dans la zone de 

protection appropriés.

être en bon état

être ignifuges

être isolants et secs

coller au corps et ne pas avoir de revers

Toujours porter des chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bien isoler de 

thermique.

Utiliser un masque avec des protections latérales pour le visage et un filtre de protection adéquat 

manuel ou mécanique des cordons de soudage.

doit absolument pas être modifiée.

brûlures graves.

Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de soudage car des résidus en 

quelconque.

du liquide réfrigérant. Le liquide chaud en sortie pourrait provoquer des brûlures graves.

Avoir à disposition une trousse de secours.

Ne pas sous-estimer les brûlures ou les blessures.

dommages aux personnes ou aux biens.
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AVERTISSEMENT

santé.

Les fumées qui se dégagent durant le processus de soudage peuvent, dans certaines circonstances, 
provoquer le cancer ou nuire au fœtus chez les femmes enceintes.

• Veiller à ne pas être en contact avec les gaz et les fumées de soudage.

• Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la zone de travail.

•

•

•

•
valeurs admises par les normes de sécurité.

•

les instructions du fabricant et les fiches techniques correspondantes.

•

• Placer les bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans un local bien aéré.

Le procédé de soudage peut causer des incendies et/ou des explosions.

• Débarrasser la zone de travail et ses abords de tous les matériaux et objets inflammables ou combustibles.

•

• Les projections et les particules incandescentes peuvent facilement être projetées à distance, même à travers 
des fissures. Veiller à ce que les personnes et les biens soient à une distance suffisante de sécurité.

• Ne pas effectuer de soudures sur ou à proximité de récipients sous pression.

•

•

•
connectées au circuit de masse.

• Installer à proximité de la zone de travail un équipement ou un dispositif anti-incendie.

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser si les conditions 

• Les bouteilles doivent être rangées verticalement contre le mur ou contre un support et être maintenues par 

• Visser le capuchon pour protéger la valve durant le transport ou la mise en service et chaque fois que les 
opérations de soudage sont terminées.

• Ne pas laisser les bouteilles au soleil et ne pas les exposer aux gros écarts de températures trop élevées ou 
trop extrêmes. Ne pas exposer les bouteilles à des températures trop basses ou trop élevées.

• Veiller à ce que les bouteilles ne soient pas en contact avec une flamme, avec un arc électrique, avec une 
torche ou une pince porte-électrodes, ni avec des projections incandescentes produites par le soudage.

• Garder les bouteilles loin des circuits de soudage et des circuits électriques en général.

•

• Toujours refermer la valve de la bouteille quand les opérations de soudage sont terminées.

• Ne jamais souder une bouteille de gaz sous pression.

•
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AVERTISSEMENT

Une décharge électrique peut être mortelle.

•

galets et les bobines sont branchés au circuit de soudage).

•
isolés de la terre.

•
mise à la terre.

• Ne pas toucher en même temps deux torches ou deux pinces porte-électrodes.

• Interrompre immédiatement les opérations de soudage en cas de sensation de décharge électrique.

guidées mécaniquement.

•
exposés pendant un certain temps.

•
cardiaques ou les appareils acoustiques.

Classe 
B

Los dispositivos de clase B cumplen con los requisitos de compatibilidad electromagnética en entornos 
industriales y residenciales, incluyendo las áreas residenciales en las que la energía eléctrica se 
suministra desde un sistema público de baja tensión.

Classe 
A

Los dispositivos de clase A no están destinados al uso en áreas residenciales en las que la energía 

perturbations par rayonnement ou conduction.

A1:2015 et est considéré comme faisant partie de la " CLASSE A ". Cet appareil doit être utilisé exclusivement 

représenter une gêne.

potentiels qui pourraient survenir aux abords de la zone de travail et en particulier sur la santé des 
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AVERTISSEMENT

Le courant primaire peut entraîner des distortions du réseau sur les appareils de forte puissance. Aussi les 

•

•

•
niveau du sol.

•

•

equipotentiel.

terre.

IP
•

•

•

électriques et électroniques et à sa mise en œuvre conformément aux lois nationales, les 

» Pour plus d’informations, consulter le site.
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INSTALLATION

•

•

•

•

•

•

• Installer le matériel dans un endroit sec, propre et avec une aération appropriée.

•

»

• 115V monophasé

• 230V monophasé

rapport à la valeur nominale.

fabricant, dans toutes les conditions de fonctionnement possibles et à la puissance maximale 

vérifier le bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement des fiches homologuées conformes 
aux normes de sécurité.
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INSTALLATION

1

2

3

1

2

3
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INSTALLATION

Brancher séparément le connecteur du tuyau de gaz de la torche au réseau de distribution du gaz.

1

2

3

5

6

7

8

Conecte el tubo de gas de la antorcha a la conexión/unión apropiada.

1

2

min.

Le flux d’air frontal de la machine peut interférer avec le flux de gaz de la torche TIG.
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1

au secteur.

2

Il a deux positions, "O" éteint, "I" allumé.

3

1

Processus 

Processus : Connexion de la torche

2

Processus 

Processus 

3

1
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A %S

A

VRD

I1  

Hz

t

M3 M4M2M1 M5

1

Permet la sélection de programmes de soudage.

Procédé de soudage TIG

Procédé de soudage TIG LIFT

Procédé de soudage TIG Pulsé

Procédé de soudage TIG Pointage

Procédé de soudage MMA

2

A

Arc force

3

Permet de sélectionner le mode de soudage souhaité.

2 Temps

4 Temps

5

% Valeur en pourcentage

Voltios

6

Permet le réglage permanent du courant de soudage.

7
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8

Le cycle de soudage représenté sur le panneau frontal permet la sélection et le réglage des 

I1  

Hz

t

9

10 M+

11

12

13

VRD
Dispositif de reduction de la tension à vide
Permet de réduire la tension de sortie dans les limites fixées par les réglementations relatives à 

voestalpine.com).

15
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 Lors de la mise en marche, le générateur signale 
si la décharge à haute fréquence est active.

HF=on/HF=off

2
1

3 4

A

VRD

5

1. Symbole du mode de soudage

•

•

2. Symbole de la fonction

•

•

3. Selector del proceso de soldadura.

Sélecteur des fonctions de soudage.

 pour faire défiler les 
fonctions de soudage qui peuvent être activées, 
appuyer sur le bouton pendant 3 secondes.

5.

•
pour modifier la valeur).

1

2

3

VRD

S
Le cycle de soudage représenté sur le panneau frontal 

soudage.

 Appuyer sur la touche de l’encodeur pour faire 
apparaître le graphique.

Pour que le graphique reste toujours visible, 
régler les paramètres de configuration SEC=yes.

Le graphique n’est pas disponible dans le mode 
MMA.

1.

2.

• Appuyer sur la touche de l’encodeur pour entrer 

• Régler la nouvelle valeur en tournant l’encodeur.

3. L’indicateur indique l’unité de mesure du 

•

•
soudage est à nouveau disponible.
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2

1

5

4

3

A

VRD
t

1. Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur 
le bouton.

2.

3. Symbole de la fonction

•

•

Permet de sélectionner les fonctions de soudage 

sélectionner les fonctions).

5.

•
pour modifier la valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5 A Imax 100 A
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I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4
1. Pré-gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 3.0s 0.2s

2. Courant de départ.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

3. Rampe de montée.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

Courant de soudage. I1

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5A Imax 100A

5. Evanouissement.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

6. Courant final.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

7. Post gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.5s 20.0s 0.6s

sélectionné que si la fonction belevel est active et 
sélectionnée.

Set up 4t =4bl

8. Courant de soudage. I2

Minimum Maximum Réglage par 
défaut
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1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Hz

1. Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur 
le bouton.

2.

3. Symbole de la fonction

•

•

Permet de sélectionner les fonctions de soudage 

sélectionner les fonctions).

5.

•
pour modifier la valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5 A Imax 100 A
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t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7
1. Pré-gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 3.0s 0.2s

2. Courant de départ.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

3. Rampe de montée.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

Courant de pointe de soudage. I1

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

6. Fréquence de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

7. Courant de base de soudage. I2

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

8. Evanouissement.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

9. Courant final.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

10. Post gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.5s 20.0s 0.6s
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1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

1. Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur 
le bouton.

2.

3. Symbole de la fonction

•

•

Permet de sélectionner les fonctions de soudage 

sélectionner les fonctions).

5.

•
pour modifier la valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

1. Pré-gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 3.0s 0.2s

2. Courant de départ.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

3. Courant de soudage. I1

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5A Imax 100A

Temps de soudage.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 20.0s 0.5s

5. Courant final.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

6. Post gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.5s 20.0s 0.6s
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2

1

5

4

3

A

VRD
t

1. Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur 
le bouton.

2.

3. Symbole de la fonction

•

•

Permet de sélectionner les fonctions de soudage 

sélectionner les fonctions).

5.

•
pour modifier la valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5 A Imax 100 A
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t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4
1. Pré-gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 3.0s 0.2s

2. Courant de départ.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

3. Rampe de montée.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

Courant de soudage. I1

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5A Imax 100A

5. Evanouissement.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

6. Courant final.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

7. Post gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.5s 20.0s 0.6s

sélectionné que si la fonction belevel est active et 
sélectionnée.

Set up 4t =4bl

8. Courant de soudage. I2

Minimum Maximum Réglage par 
défaut
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1

5

4

32
A

VRD
t

I1  

Hz

1. Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur 
le bouton.

2.

3. Symbole de la fonction

•

•

Permet de sélectionner les fonctions de soudage 

sélectionner les fonctions).

5.

•
pour modifier la valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5 A Imax 100 A
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t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7
1. Pré-gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 3.0s 0.2s

2. Courant de départ.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

3. Rampe de montée.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

Courant de pointe de soudage. I1

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

6. Fréquence de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

7. Courant de base de soudage. I2

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

8. Evanouissement.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

9. Courant final.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

10. Post gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.5s 20.0s 0.6s
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1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

1. Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur 
le bouton.

2.

3. Symbole de la fonction

•

•

Permet de sélectionner les fonctions de soudage 

sélectionner les fonctions).

5.

•
pour modifier la valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

1. Pré-gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 3.0s 0.2s

2. Courant de départ.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

3. Courant de soudage. I1

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

5A Imax 100A

Temps de soudage.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0s 20.0s 0.5s

5. Courant final.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

6. Post gaz.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.5s 20.0s 0.6s
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1

5

4

3
2

A

VRD

A

1. Sélectionner le procédé souhaité en appuyant sur 
le bouton.

2.

3. Symbole de la fonction

•

•

soudage.

5.

•
pour modifier la valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

20 A Imax 100 A

3

1

2

A

VRD

A

1.
le bouton de réglage.

2. Fonction sélectionnée pour le réglage des 

3.

Courant de départ

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

Temps de démarrage

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0s 3s 0.5s

3

1

2

A

VRD

A

1.
le bouton de réglage.

2. Fonction sélectionnée pour le réglage des 

3.

Arc force

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

-10 0
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1

2

A

VRD

M2M1

1. Maintenir le bouton enfoncé pendant 3 secondes.

2.

3.

2

1

3

A

VRD

M1

1.
en appuyant sur la touche.

2.

3.

mémoire passe du blanc au vert.

2 3

1

4

A

VRD

M2 M3

1. Sélectionner le programme désiré par une pression 
sur la touche..

2.

3.
variation du processus de soudage est signalée 

secondes).

2

1

3

A

VRD

M2

1. Sélectionner le programme désiré par une pression 
sur la touche..

2.

3. Supprimer le job en appuyant sur la touche de 
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Indique la présence de tension sur les prises de sortie 

amorcé.

protection, tels que la protection thermique.

son cycle de travail.

 Il est recommandé d’interrompre 
momentanément le soudage afin d’éviter de 
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sans fil.

allumé pendant un nombre d’heures approprié.

 Il est recommandé d’effectuer la maintenance 
préventive.

Consulter le paragraphe «Menu setup» dans le 
manuel de votre générateur.
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MENU SET UP

OFF

ON

L’entrée sera confirmée par la mention SEt sur l’écran.

et le réglage correspondant.

Hf

Valor Función Réglage par 
défaut

OFF Non actif

ON Actif X

t1

Permet le réglage du temps durant lequel le courant initial est maintenu.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0 s 10.0 s 0.2 s

t2

Permet de régler le temps durant lequel le courant final est maintenu.

Minimum Maximum Réglage par 
défaut

0.0 s 10.0 s 0.2 s

UA

Hod

183



38

MENU SET UP

4t

Appuyer sur le bouton de la torche pour démarrer la phase de pré-gaz.

Déclencheur de l'arc en mode HF

Appuyer sur le bouton de la torche pour démarrer la phase de pré-gaz.

En bilevel, le soudeur peut souder avec deux courants différents réglés au préalable.

du courant initial.

suite.

évanouissement.

post-gaz.

Fn

Appuyer sur la touche de l’encodeur pour accéder au sous-menu.

Configurations disponibles ci-dessous.

F1

•

• Procédé de soudage TIG LIFT

• Fonction activée: 2 Temps

•

• Procédé de soudage MMA

•

• Fonction activée: Arc force
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MENU SET UP

F2

•

•

• Procédé de soudage TIG LIFT

• Procédé de soudage TIG LIFT Pointage

• Fonction activée: 2 Temps

•

• Procédé de soudage MMA

•

• Fonction activée: Arc force

F3

•

•

•

• Procédé de soudage TIG LIFT

• Procédé de soudage TIG LIFT Pulsé

• Procédé de soudage TIG LIFT Pointage

• Fonction activée: 2 Temps

•

• Procédé de soudage MMA

•

• Fonction activée: Arc force

F4

•

•

•

• Procédé de soudage TIG LIFT

• Procédé de soudage TIG LIFT Pulsé

• Procédé de soudage TIG LIFT Pointage

• Fonction activée: 2 Temps

•

• Procédé de soudage MMA

•

• Fonction activée: Arc force

•

Ser

l’entretien.

Valor Función Réglage par 
défaut

OFF Non actif X

ON Actif

RST Réinitialisation 
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MENU SET UP

SLP

Choisir une valeur de temps comprise dans la plage

Valor Réglage par 
défaut

OFF Non actif X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU

Permet de régler la valeur absolue des courants relatifs Iinitial, I2, Iend

Valor Función Réglage par 
défaut

Per X

A

SEC

soudage.

Valor Réglage par défaut

OFF X

YES

rt

Permet le réglage du courant de soudage en choisissant entre les modes :

•

•

Sélectionner le mode en fonction des dispositifs de commande à distance disponibles sur la torche 
TIG.

Valor Función Réglage par 
défaut

Pot X

but Bouton

rSt

Positionner l’encodeur sur la valeur: ON

Appuyer sur la touche de fonction droite pendant 5 secondes.
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ENTRETIEN

 Effectuer l'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes
d'accès et de service et les couvercles doivent être fermés et bien fixés lorsque l'appareil est en
marche. L'installation ne doit absolument pas être modifiée. Eviter l'accumulation de poussière
métallique à proximité et sur les grilles d'aération.
Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement être effectuée par du personnel 
qualifié. La réparation ou le remplacement de pièces de la part de personnel non autorisé implique
l'annulation immédiate de la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de pièces doit
exclusivement être effectué par du personnel technique qualifié.

Toujours porter des gants conformes aux normes.

Utiliser des clefs et des outils adéquats.

 Le constructeur décline toute responsabilité si l'opérateur ne respecte pas ces instructions. Le
constructeur décline toute responsabilité si l'opérateur ne respecte pas ces instructions. En cas de
doute et/ou de problème, n'hésitez pas à consulter le dépanneur agréé le plus proche.
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 L’intervention d’une alarme ou le dépassement d’un seuil critique de protection entraîne une 
signalisation visuelle sur le panneau de commande et le blocage immédiat des opérations de 
soudage.

Le dépassement d’un seuil de protection entraîne une signalisation visuelle sur le panneau de 
commande, mais permet de poursuivre les opérations de soudage.

Surtempérature Surintensité

d’alimentation du moteur du 
dévidoir

Erreur de communication

Bouton de la torche enfoncé 
pendant l’allumage du robotique)
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DIAGNOSTIC ET SOLUTIONS

» Pas de tension de réseau au niveau de la
prise d'alimentation.

» Effectuer une vérification et procéder à la réparation de
l'installation électrique.

» S'adresser à un personnel spécialisé.

» Connecteur ou câble d'alimentation
défectueux.

» Remplacer le composant endommagé.

» S'adresser service après-vente le plus proche pour la
réparation de l'installation.

» Fusible grillé. » Remplacer le composant endommagé.

» Interrupteur marche/arrêt défectueux. » Remplacer le composant endommagé.

» S'adresser service après-vente le plus proche pour la
réparation de l'installation.

» Installation électronique défectueuse. » S'adresser service après-vente le plus proche pour la
réparation de l'installation.

 ( )

» » Remplacer le composant endommagé.

» S'adresser service après-vente le plus proche pour la
réparation de l'installation.

» Système en surchauffe (alarme thermique 
- barre LED rouge).

»

» Connexion à la masse incorrecte. » Procéder à la connexion correcte à la masse.

» Consulter le paragraphe "Mise en service".

» Installation électronique défectueuse.
(Système en veille - barre LED blanche)

» S'adresser service après-vente le plus proche pour la
réparation de l'installation.

» Sélection erronée du mode de soudage ou
sélecteur défectueux.

» Procéder à la sélection correcte du mode de soudage.

» Réglages erronés des paramètres et des 
fonctions de l'installation.

» Réinitialiser l'installation et régler de nouveau les 
paramètres de soudage.

» Potentiomètre d'interface du réglage du
courrant de soudage défectueux.

» Remplacer le composant endommagé.

» S'adresser service après-vente le plus proche pour la
réparation de l'installation.

» Tension de réseau hors plage. » Effectuer le raccordement correct de l'installation.

» Consulter le paragraphe "Raccordement".

» Installation électronique défectueuse. » S'adresser service après-vente le plus proche pour la
réparation de l'installation.
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MODE D’EMPLOI

rouille ou autre agent contaminant.

Type d'enrobage Propriétés Utilisation

Rutile Toutes positions

Basique Caract. mécaniques Toutes positions

Cellulosique Plus grande pénétration Toutes positions

L’enrobage extérieur de l’électrode consumée fournit le gaz de protection pour la soudure, assurant ainsi une 
bonne qualité de soudure.

L’angle d’inclinaison de l’électrode varie en 
fonction du nombre de passes, le mouvement 
de l’électrode est normalement exécuté par 
oscillations et arrêts sur les bords du cordon de 
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MODE D’EMPLOI

valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est utile de pouvoir vérifier avec précision 

Dans de nombreuses conditions opérationnelles, il est utile de disposer de 2 intensités de soudage 

apport thermique peu élevé.

La polarité est inverse et cela permet de souder des alliages recouverts par une couche 

obtenant des résultats de soudure avec moindres déformations, un meilleur facteur de 

réduit.

plus concentré et plus stable, et par la suite une plus grande qualité de la soudure des 
épaisseurs faibles.
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MODE D’EMPLOI

les tubes et pour les soudures qui doivent avoir un aspect esthétique parfait.

Gamme de courant Électrode

(DC-) (DC+) (AC) Ø

3-20  A - 3-20 A 0,5 mm

15-80 A - 20-30 A 1,0 mm

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

150-250 A 15-30 A 60-130 A

100-180 A 3,2 mm

500-750 A 55-80 A 190-300 A

750-1100 A 80-125 A

Gamme de courant Gaz

(DC-) (DC+) (AC) Buse Flux

3-20  A - 3-20 A 5-6 l/min

15-80 A - 20-30 A 6-8 l/min

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

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

100-180 A

12-16 l/min

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

750-1100 A 80-125 A 20-25 l/min
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Caractéristiques électriques

CORE 210 TIG U.M.

Tension d'alimentation U1 (50/60 Hz) 1x115 (±15%) 1x230 (±15%) Vac
Zmax (@PCC) * 498 498
Fusible retardé (MMA) 35 35 A
Fusible retardé (TIG) 35 35 A
Communication bus DIGITAL DIGITAL
Puissance maximum absorbée (MMA) 3.10 7.36 kVA
Puissance maximum absorbée (MMA) 2.68 5.96 kW
Puissance maximum absorbée (TIG) 2.70 4.83 kVA
Puissance maximum absorbée (TIG) 2.20 3.87 kW
Puissance absorbée à l’état inactif 20 30 W
Facteur de puissance (PF) (MMA) 0.99 0.99
Facteur de puissance (PF) (TIG) 0.99 0.99
Rendement (μ) (MMA) 87.3 82.0 %
Rendement (μ) (TIG) 82.0 81.0 %
Cos 0.99 0.99
Courant maximum absorbé I1max (MMA) 27 32 A
Courant maximum absorbé I1max (TIG) 23.5 21 A
Courant effectif I1eff (MMA) 13.5 16 A
Gamme de réglage (MMA) 20-110 20-210 A
Gamme de réglage (TIG) 5-140 5-210 A
Tension du moteur de dévidoir Uo (MMA) 76 76 Vdc
Tension du moteur de dévidoir Uo (TIG) 76 76 Vdc
Tension à vide Ur (MMA) 15 15 Vdc
Tension à vide Ur (TIG) 15 15 Vdc
Tension de crête Up (TIG) 10.1 10.1 kV

Tension du moteur de dévidoir Uo: Au démarrage initial du système, ou après le réveil après l’état inactif, il est 
normal que la valeur de tension à vide soit inférieure d’environ 10 Vcc par rapport à la valeur nominale.

Facteur de marche

CORE 210 TIG 1x115 1x230 U.M.

Facteur de marche TIG (40°C)
(X=25%) 140 210 A
(X=60%) 90 135 A
(X=100%) 70 105 A
Facteur de marche MMA (40°C)
(X=25%) 110 210 A
(X=60%) 71 135 A
(X=100%) 55 105 A

Caractéristiques physiques

CORE 210 TIG U.M.

Degré de protection IP IP23S
Classe d'isolation H
Fréquence radio [2402-2480] MHz
Puissance de transmission +8.5 dBm
Dimensions (lxdxh) 429x172x316 mm
Poids 10.3 Kg
Section câble d'alimentation 3x2.5 mm²
Longueur du câble d'alimentation 3 m
Type de prise d'alimentation 16A 250V Type F
Débit d'air oui

Normes de construction

EN IEC 60974-1/A1:2019

EN IEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

* Ce matériel répond aux normes EN / IEC 61000-3-11 si l'impédance maximum possible du réseau au point 
d'interface du réseau public (point commun de couplage, PCC) est inférieure ou égale à la valeur donnée 
"Zmax". S'il est connecté à un réseau public basse tension, il est de la responsabilité de l'installateur ou de 
l'utilisateur de s'assurer, en consultant l'opérateur de réseau de distribution si nécessaire, que l'appareil peut 
être connecté.

* Cet appareil pas conforme à la norme EN / IEC 61000-3-12.
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CE Déclaration de conformité UE

EAC Déclaration de conformité EAC

UKCA Déclaration de conformité UKCA

1 Marque de fabrique

2 Nom et adresse du constructeur

  XXXXXXXXXXXX Année de fabrication

5 Symbole du type de générateur

6 Référence aux normes de construction

7 Symbole du mode de soudage

8 Symbole pour les générateurs susceptibles d’être 
utilisé dans des locaux à fort risque de décharges 
électriques.I>

9 Symbole du courant de soudage

10 Tension nominale à vide

11 Gamme du courant maximum et minimum et de la 
tension conventionnelle de charge correspondante.

12 Symbole du cycle de travail

13 Symbole du courant nominal de soudage

15 Valeurs du cycle de travail

16 Valeurs du cycle de travail

17 Valeurs du cycle de travail

15AValeurs du courant nominal de soudage

16AValeurs du courant nominal de soudage

17A Valeurs du courant nominal de soudage

15B Valeurs de la tension conventionnelle de charge

16B Valeurs de la tension conventionnelle de charge

17B Valeurs de la tension conventionnelle de charge

19 Tension nominale d’alimentation

20 Courant maximum nominal d’alimentation

21 Courant maximum effectif d’alimentation

22 Degré de protection

23 Tension nominal de pic
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www.voestalpine.com/welding

91
.0

8
.6

26
  F

ir
st

 E
d

it
io

n 
 0

1/
03

/2
02

6

voestalpine Böhler Welding
www.voestalpine.com/welding

91
.0

8
.6

26
  F

ir
st

 E
d

it
io

n 
 0

1/
03

/2
02

6

198



199



200



201



202



voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski
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HF=on/HF=off

A

VRD

VRD

S

Para que el gráfico permanezca siempre visible, 
ajuste el parámetro Set up SEC=yes.

El gráfico no está disponible en modo MMA.
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Consulte la sección “Configuración” en el manual 
de su generador.
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Tipo de revestimiento Propiedades Uso
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Gama de corriente Electrodo

(DC-) (DC+) (AC) Ø

Gama de corriente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Boquilla Flujo
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Características electricas

U.M.

Vac

A
A

kVA
kW
kVA
kW
W

%
%

A
A
A
A
A
Vdc
Vdc
Vdc
Vdc
kV

Ciclo de trabajo

U.M.

A
A
A

A
A
A

Características físicas

U.M.

MHz
dBm
mm
Kg
mm²
m
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