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UKCA - DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declaresunderits sole responsibility that the following product:
CORE 185TIG 55.27.001

isin conformity with the relevant UK Statutory Instruments (and theiramendments):

2017 No. 1206 Radio EquipmentRegulations 2017

2012 No.3032 The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substancesin Electrical and Electronic Equipment
Regulations 2012

2021 No.745 The Ecodesignfor Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

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

EN50445:2008
ENIEC 63000:2018

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

Any operation ormodificationthathasnotbeen previously authorized by voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. will
invalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

L S (I L

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declaresunderits sole responsibility that the following product:

CORE185TIG 55.27.001
conformsto the EU directives:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

and thatfollowing harmonized standards have been duly applied:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008

ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

Any operation or modificationthathasnotbeen previously authorized by voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. will
invalidate this certificate.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

(.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. WARNING LABEL

1.1 Protection from electrical shock

\:I?

? Electric shocks cankill 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 adequatelyisolated 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.
« Ifyou feel an electric shock, interrupt the welding operationsimmediately.

@’ The arc striking and stabilizing device is designed for manual or mechanically guided operation.
A Increasing the length of torch or welding cables more than 8 mwillincrease the risk of electric shock.

1.2 Protection against fumes and gases
") 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
pregnantwomen.

» 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 thatthe fumes extractorisworking 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
togetherwith theinstructions givenin the technical data sheets.

» Do not perform welding operations near degreasing or painting stations.
» Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.
1.3 User’s and other persons’ protection
The welding processis a noxious source of radiation, noise, heat and gas emissions.
A
R

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

Adyvise any person in the area of welding not to stare at the arc or at the incandescent metal and to
getan adequate protection.

’ Avoid touchingitemsthathave just been welded: the heat could cause serious burning or scorching.
1/1?5“;35..

Follow all the precautions described above also in all operations carried out after welding since slag
may detach from the items while they are cooling off.

%ﬁ Wear masks with side face guards and asuitable protection filter (atleast NR10 or above) for the eyes.

11
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1.4 Prevention when using gas cylinders

[ﬁ 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 securedin avertical position to awall 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.

* Donotexposecylinderstodirectsunlight, suddenchanges 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 performwelding 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!

1.5 Electromagnetic fields and interferences

@ The current passing through the internal and external system cables creates an electromagnetic
=2 fieldin 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.
* Persons fitted with pacemakers must consult their doctor before undertaking arc welding operations.
1.6 Fire/explosion prevention

=

W\ The welding process may cause fires and/or explosions.

« Clearthe 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
through minute openings. Pay particular attention to keep people and property safe.

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

» Do not perform welding or cutting operations on closed containers or pipes. Pay particular attention during
welding operations on pipes or containers evenif these are open, empty and have been cleaned thoroughly.
Any residue of gas, fuel, oil or similar materials might cause an explosion.

* Donotweldin places where explosive powders, gases or vapours are present.
* Donotcutin 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 afire-fighting device or material near the work area.

10
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2. WARNING

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
ofthe machine, evenif not described herein.

@ Before performing any operation on the machine, make sure that you have thoroughly read and

Do not perform modifications ormaintenance 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 operatinginstructions must always be athand whereverthe deviceis being used. In additionto the
operating instructions, attention must also be paid to any generally applicable and local regulations
regarding accident prevention and environmental protection.

voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. 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
photocopy, film, and microfilm) are reserved and reproductionis prohibited without the explicit written
consent of voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.

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.

All personsinvolved 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 personnelif you have any doubts or difficulties in using the equipment.

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

Thisunitmust be used for professional applications only, inindustrial environments. The manufacturer
will accept no responsability for any damages caused by use in domestic environments.

The equipment must be used in environments with atemperature between -10°C and +40°C (between
BA%) +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 sealevel.

Do not use thismachine to defrost pipes.
Do not use this equipment to charge batteries and/or accumulators.

Do not use this equipment to jump-start engines.

11
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2.2 User’s and other persons’ protection

A\
A
e
O
®
®

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.
Adyvise any person in the area of welding not to stare at the arc or at the incandescent metal and to
getan adequate protection.

Wear protective clothing to protect your skin from the arcrays, sparks orincandescent metal. Clothes
must cover the whole body and must be:

- intactandin good conditions
- fireproof
- insulatinganddry

- well-fitting and without cuffs or turn-ups

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 protectionfilter (atleast NR10 or above) for the eyes.

Alwayswear safety goggles with side guards, especially during the manual or mechanical removal of
weldingslag.

Do notwear contactlenses!

Use headphonesif dangerous noise levels are reached during the welding. If the noise level exceeds
the limits prescribed by law, delimit the work area and make sure that anyone getting near it is
protected with headphones orearphones.

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

Avoid touchingitemsthathave just been welded: the heat could cause serious burning or scorching.

Follow all the precautions described above also in all operations carried out after welding since slag
may detach from the items while they are cooling off.

Check thatthe torchis 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 afirst aid kitready for use.

Do notunderestimate any burning orinjury.

Beforeleavingwork, make the areasafe, in orderto avoid accidentaldamage to people or property.

12
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2.3 Protection against fumes and gases
.E 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
pregnantwomen.

» 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 thatthe fumesextractorisworking 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
togetherwith the instructions givenin the technical data sheets.

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

» Position gas cylinders outdoors orin places with good ventilation.

2.4 Fire/explosion prevention

The welding process may cause fires and/or explosions.

» Clearthe 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
through minute openings. Pay particular attention to keep people and property safe.

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

* Do not perform welding or cutting operations on closed containers or pipes. Pay particular attention during
welding operations on pipes or containers evenif these are open, empty and have been cleaned thoroughly.
Any residue of gas, fuel, oil or similar materials might cause an explosion.

* Do notweldin 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 afire-fighting device or material near the work area.
2.5 Prevention when using gas cylinders

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

» Cylinders must be securedin avertical position to awall 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.

* Donotexposecylinderstodirectsunlight, suddenchanges 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!

13
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2.6 Protection from electrical shock

A Electric shocks cankill 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 adequatelyisolated from earth.

« Ensure the system is connected correctly to a socket and a power source equipped with an earth conductor.
* Do nottouch two torches ortwo electrode holders atthe same time.

« Ifyou feel an electric shock, interrupt the welding operationsimmediately.

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

2.7 Electromagnetic fields and interferences

@ Persons fitted with pacemakers must consult their doctor before undertaking arc welding operations.

The current passing through the internal and external system cables creates an electromagnetic field
inthe proximity of the welding cables and the equipmentitself.

« 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.

2.7.1 EMC classification in accordance with: EN 60974-10/A1:2015.

al Class B equipment complies with electromagnetic compatibility requirements in industrial and
residential environments, including residential locations where the electrical poweris provided by the
publiclow-voltage supply system.

Class Aequipmentis notintended foruseinresidential locations where the electrical poweris provided
by the publiclow-voltage supply system. There may be potential difficultiesin ensuring electromagnetic
compatibility of class A equipment in those locations, due to conducted as well as radiated
disturbances.

Clgss

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

2.7.2 Installation, use and area examination

This equipment is manufactured in compliance with the requirements of the harmonized standard EN 60974 -
10/A1:2015 andisidentified 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. If any electromagnetic interference is
noticed, the user must solve the problem, if necessary with the manufacturer's technical assistance.

In any case electromagneticinterference 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 areaq, with specific regard to the health of persons nearby, pace-maker and
hearing aid users, for example.

@p O
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2.7.3 Mains power supply requirements

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 itis 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.

Itis also necessary to consider the possibility of shielding the power supply cable.
For more informations, check the chapter: TECHNICAL SPECIFICATIONS.

2.7.4 Precautionsregarding cables

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

* Never coil the cables around your body.

* Donotplace yourbodyin 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.

2.7.5 Earthing connection

The earth connection of all the metal components in the welding (cutting) equipment and in the close aerea
must be takenin consideration. The earthing connection must be made according to the local regulations.

2.7.6 Earthing the workpiece

When the workpiece is not earthed for electrical safety reasons or due to its size and position, the earthing of
the workpiece mayreduce the emissions. Itisimportanttorememberthat the earthing of the workpiece should
neitherincrease the risk of accidents for the user nor damage other electric equipment. The earthing must be
made according to the local regulations.

2.7.7 Shielding

Theselective shielding of othercablesand equipment presentinthe surrounding areamayreduce the problems
dueto electromagneticinterference.

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

2.8 IP Protection rating

IP23S
» Enclosure protected against accessto dangerous parts by fingers and againstingress of solid bodies

objects with diameter equal or greater than 12.5 mm.
» Enclosure protected against rain at an angle of 60°.

e Enclosure protected against harmful effects due to theingress of waterwhen the moving parts of the
equipmentare notoperating.

2.9 Disposal
E\/ 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 willimprove the
environmentand human health!

» Forfurtherinformation, referto the website.

15
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3. INSTALLATION

&
©
O

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

Duringinstallation, ensure that the power source is disconnected from the mains.

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

3.1 Lifting, transport & unloading

» The equipmentis supplied with an extendible belt which can be used to moveitinthe hand oronthe shoulder.

* The equipmentis not equipped with specificlifting elements.

» Use aforklift truck paying attention during operationsin order to prevent the generator from tipping over.

&

Do notunderestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do not move or position the suspended load above persons or things.

Do notdrop orapply undue pressure on the equipment.

3.2 Positioning of the equipment

d

Keep to the followingrules:

» Provide easy access to the equipment controls and connections.

* Do not position the equipmentin very small spaces.

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

» Position the equipmentin adry, clean and suitably ventilated place.

* Protect the equipment against pouring rain and sun.

» Consultthe "Prevention when using gas cylinders" section.

3.3 Connection

@ @ b 6

The equipmentis 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 preventinjury to persons ordamage to the equipment, the selected mains voltage and fuses must
be checked BEFORE connecting the machine to the mains. Also check that the cableis connected to
asocket 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 isrecommended.

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
equipmentisinstalled.

16
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3.4 Installation
3.4.1 Connection for MMA welding

- 3

/ +

1 Earth clamp connector
2 Negative power socket (-)
3 Electrode holder clamp connector

4 Positive power socket (+)

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

» Connecttheelectrode holdertothe positive socket (+) of the powersource. Insert the plug and turn clockwise
until all parts are secured.

1 Electrode holder clamp connector
2 Negative power socket (-)
3 Earth clamp connector

4 Positive power socket (+)

» Connecttheelectrodeholdercable connectortothe negative (-) socket of the generator. Insert the plug and
turn clockwise until all parts are secured.

» Connecttheearthclamptothe positive socket(+) of the powersource. Insert the plug and turn clockwise until
all parts are secured.

17
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3.4.2 Connection for TIG welding

» Separately connectthe torch gas hose connector to the gas main.

Earth clamp connector
Positive power socket (+)
TIG torch fitting

Torch socket

EN Torchsignal cable
Connector

Torch gas tube

@ N o0 U AN NN

Connection-union

» Connecttheearthclamp tothe 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.

» Connectthe signal cable of the torch to the appropriate connector.

» Connectthe gashose of the torch to the appropriate union/connection.

2 1 Gastube
[@) 2 A
= m Rear gas connection
o=e

MAX 90 PSI (6.2 bar) ®
5-151/min

» Connectthe gashose fromthe cylinder to the rear gas connection. Adjust the gas flow from 5 to 15 I/min.

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

18
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4. SYSTEM PRESENTATION

4.1 Sockets panel

4.2 Front control panel

] &2 Yot

Power supply cable
Connects the system to the mains.
Off/On switch

Turns on electric power.

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

Gas fitting

1T Negative powersocket (-)
Process MMA: Connection earth cable
ProcessTIG: Torch connection

2 Positive power socket (+)
Process MMA: Connection electrode torch
ProcessTIG: Connection earth cable

3 Gasfitting

4 Torch button connection

19

Front control panel

21

EN



SYSTEM PRESENTATION

|
\\» .o
'bohler

4 13 9 10 511 12

EN T\
10 \ a lena Lz VRD
8
7
15
6
1 Selector of the welding process

Allows the selection of the welding procedure.

i{ TIG welding process

fi(' TIG LIFT welding process
nn

i{ Pulsed TIG welding process
,,Oﬁ. TIG Spot welding process

[ |

/_ MMAwelding process

2 Functions

Letyou selectthe various system functions:

‘ A"\_ Hot start
& Arc force

3 Welding methods

Allows selection of the desired welding mode.

1

i\ 2Step
i

#\. 4Step

4 H88 7-segmentdisplay

welding by voestalpine

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

5 Measurements selector

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

A Amperes

% Percentage value
V Volts

N
6 (O Mainadjustment handle.

Allows the welding current to be continuously adjusted.
7 =B Functionkeys

Let you select the various system functions:

20
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Welding parameters

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

tup — p— tdown
m_/s_a!_l e

’[ftz
[\ Iini!ial4. _______ > Iend g

EN

Seconds selector

Parameter setting: seconds (s).

S

Program storage

Allows the storage and management of 3 jobs which can be personalised by the operator.

External devices (RC)

External devices (wireless)
Maintenance warning

VRD (Voltage Reduction Device)

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).

LED bars

Systemin standby (White)

System switched on and arcignited (Green)

Systemin error alarm (Red)

Systemin warning alarm (Orange) (=25% duty cycle remaining)
Systemin wireless configuration (Blue)
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5.1 Starting Screen

EN

5.3 Main Screen

Starting Screen
When switched on, the generator informs you
whether the high frequency dischargeis active.
HF=on/HF=off

Main Screen

1. Welding process symbol
* Process selected (Green).
* Process available (White).
2. Functionsymbol
» Function enabled (White).
» Active function (Green).
3. Selector of the welding process.
4. Welding function selector.

M+

When JOB recall mode 9 is active, press and
hold the button for 3 seconds to scroll through the
available welding functions.

5. They allow adjustment of the welding parameters
(presstoscrolland select the parameters to
change).

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

Parametersetting
The graph on the panel allows the selection and
adjustment of the welding parameters.
@’ Press the encoder button to display the graphic.

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

The graphicis not available in MMA mode.
1. One parameterisdisplayed atatime.

2. Selecttherequired parameter by rotating the
encoder.

» Press the encoder button to modify the parameter
(icon flashing).

* Turnthe encoderto setthe new value

3. Theindicator shows the parameter’s unit of
measurement.

» Press the encoder button to confirm (icon steady).

* Welding current adjustment becomes available
again after 3 seconds.

22
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5.4 HF TIG process main screen

Welding process selection

' 1. Selectthe desired process by pressing the button.
. 2. Processselected (Green).
3. Functionsymbol

« Function enabled (White).

tu.,/

““';". Iinilial
» Active function (Green).
4. Allows selection of the available welding functions
(pressto scroll through and select the functions).

5. They allow adjustment of the welding parameters
(presstoscrolland select the parameters to
change).

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

Minimum Maximum Default
5A Imax 100 A
Parameter setting

1 3 4 5 7 1. Pre-gas.
Minimum Maximum Default
0.0s 3.0s 0.2s

P p/ l1 ’ . 2. Startcurrent.

i [1. Linitial 12 i Minimum Maximum Default
10% 200% 20%
3. Slope-up.

it
1\ _4bl
2 8 6 Minimum Maximum Default

0.0s 10.0s 0.5s
4. Welding current. 1
Minimum Maximum Default
5A Imax 100A
5. Slope-down.
Minimum Maximum Default
0.0s 10.0s 0.5s
6. Finalcurrent.
Minimum Maximum Default
10% 200% 20%
7. Post-gas.
Minimum Maximum Default
0.5s 20.0s 0.6s

[g’ Parameter 2 is active and can be selected only if
the belevel function is also active and has been
selected.

Setup 4t=4bl
8. Welding current. 12

Minimum Maximum Default
10% 95% 20%
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5.5 Pulsed TIG HF process main screen
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welding by voestalpine

Welding process selection

1. Selectthe desired process by pressing the button.
2. Processselected (Green).
3. Functionsymbol

« Function enabled (White).

» Active function (Green).

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

5. They allow adjustment of the welding parameters
(presstoscrolland select the parameters to
change).

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

Welding current

Minimum Maximum Default
5A Imax 100 A
Parameter setting

1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startcurrent.

Minimum Maximum Default
10% 200% 20%

3. Slope-up.

Minimum Maximum Default
0.0s 10.0s 0.5s

4. Peakwelding current. 11

Minimum Maximum Default
5A Imax 100A
5. Dutycycle.

Minimum Maximum Default
10% 90% 50%
6. Pulse frequency.

Minimum Maximum Default
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Baseweldingcurrent. 12

Minimum Maximum Default
10% 95% 20%
8. Slope-down.

Minimum Maximum Default
0.0s 10.0s 0.5s

9. Finalcurrent.

Minimum Maximum Default
10% 200% 20%
10. Post-gas.

Minimum Maximum Default
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 TIG HF spot welding process main screen

ay

u’u.
linitiar

0

ay

. Iinitial

[P

Welding process selection

1. Selectthe desired process by pressing the button.
2. Processselected (Green).
3. Functionsymbol
« Function enabled (White).
» Active function (Green). EN

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

5. They allow adjustment of the welding parameters
(presstoscrolland select the parameters to
change).

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

Welding current

Minimum Maximum Default
5A Imax 100 A
Parameter setting

Welding parameters

1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startcurrent.

Minimum Maximum Default
10% 200% 20%

3. Welding current. 1

Minimum Maximum Default
5A Imax T100A
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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Welding process selection

1. Selectthe desired process by pressing the button.
2. Processselected (Green).
3. Functionsymbol

» Function enabled (White).

» Active function (Green).

4. Allows selection of the available welding functions
(pressto scrollthrough and select the functions).

5. They allow adjustment of the welding parameters
(presstoscrolland select the parameters to
change).

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

Welding current

Minimum Maximum Default
5A Imax 100A
Parameter setting
1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default
0.0s 3.0s 0.2s
2. Startcurrent.

Minimum Maximum Default
10% 200% 20%
3. Slope-up.

Minimum Maximum Default
0.0s 10.0s 0.5s
4. Welding current. 11

Minimum Maximum Default
5A Imax T100A
5. Slope-down.

Minimum Maximum Default
0.0s 10.0s 0.5s
6. Finalcurrent.

Minimum Maximum Default
10% 200% 20%

7. Post-gas.

Minimum Maximum Default
0.5s 20.0s 0.6s

@’ Parameter 2 is active and can be selected only if
the belevel function is also active and has been
selected.

Setup 4t=4bl
8. Welding current. 12

Minimum Maximum Default
10% 95% 20%
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5.8 Pulsed TIG LIFT process main screen
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Welding process selection

1. Selectthe desired process by pressing the button.
2. Processselected (Green).
3. Functionsymbol
« Function enabled (White).
» Active function (Green). EN

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

5. They allow adjustment of the welding parameters
(presstoscrolland select the parameters to
change).

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

Welding current

Minimum Maximum Default
5A Imax 100 A
Parameter setting

1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startcurrent.

Minimum Maximum Default
10% 200% 20%

3. Slope-up.

Minimum Maximum Default
0.0s 10.0s 0.5s

4. Peakwelding current. 11

Minimum Maximum Default
5A Imax 100A
5. Dutycycle.

Minimum Maximum Default
10% 90% 50%
6. Pulse frequency.

Minimum Maximum Default
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Baseweldingcurrent. 12

Minimum Maximum Default
10% 95% 20%
8. Slope-down.

Minimum Maximum Default
0.0s 10.0s 0.5s

9. Finalcurrent.

Minimum Maximum Default
10% 200% 20%
10. Post-gas.

Minimum Maximum Default
0.5s 20.0s 0.6s
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Welding process selection

1. Selectthe desired process by pressing the button.
2. Processselected (Green).
3. Functionsymbol

« Function enabled (White).

» Active function (Green).

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

5. They allow adjustment of the welding parameters
(presstoscrolland select the parameters to
change).

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

Welding current

Minimum Maximum Default
5A Imax 100 A
Parameter setting

Welding parameters

1. Pre-gas.

Minimum Maximum Default
0.0s 3.0s 0.2s

2. Startcurrent.

Minimum Maximum Default
10% 200% 20%

3. Welding current. 1

Minimum Maximum Default
5A Imax T100A
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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5.10 MMA process main screen

Welding process selection

1. Selectthe desired process by pressing the button.
2. Processselected (Green).
3. Functionsymbol
« Function enabled (White).
» Active function (Green). EN
4. Theyenable welding parameter selection.

5. They allow adjustment of the welding parameters
(presstoscrolland select the parameters to
change).

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

Welding current

Minimum Maximum Default
20A Imax 100 A

Parameter setting: Hot start

1. Selecttherequired parameter by pressing the
encoder button.

2. Selected function for parameter adjustment
(Green).

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

Welding parameters

Start current

Minimum Maximum Default
50% 200% 120%
Start time

Minimum Maximum Default
Os 3s 0.5s

Parameter setting: Arc force

1. Selecttherequired parameter by pressing the
encoder button.

2. Selected function for parameter adjustment

(Green).

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

Welding parameters

Arc force
Minimum Maximum Default
-10 +10 0
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Main Screen

1. Pressand hold the button for 3 seconds.

2. Functionenabled (Green).

3. Memory empty (White).

4. Program stored (Green).

1.

Programstorage

Press the button to select the desired memory slot.

2. Memory empty (White).

3. Pressthe encoderbutton to store the welding

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

Programretrieval

1.

Select the required program by pressing button..

2. Programstored (Green).

3. Changing the welding parameters or changing the

1.
2.
3.

30

welding process is signalled by the colour of the
memory sloticon changingto red.

. Pressthe encoder button until the sloticon turns

green again torestore the initial stored
parameters (3 seconds).

Deletingaprogram

Select the required program by pressing button..
Program stored (Green).

Press the encoder key until the sloticon turns white
todelete the job (3 seconds).
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5.12 LED bar

EQUIPMENT USE

White light LED bar

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

» Systemreadytoweld.

Greenlight LED bar

» Indicates that the system is working and the arc
ignited.

Redlight LED bar

» Indicates the possible intervention of protection
devices such asthe temperature protection.

Orange light LED bar

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

Momentarily stop welding to prevent the system
triggering athermal alarm.

31
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Blue light LED bar

» Indicates that the system is connected to a wireless
device.

Adaptive maintenance

» Indicates that the system has already worked with
the arcignited for the set number of hours.

@’ Perform ordinary maintenance.

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

32
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6. SETUP

Permits set-up and adjustment of a series of additional parameters forimproved and more accurate control of

the welding system.

Entry tosetup

- OFF

/giilf=".'ri;\
AI0=—01

11

» Setthe switch leverto"0"” to switch off the generator.

» Switch onthe generator while holding down the encoder key.

» Pressand hold the encoderbutton for 5 sec.

» Theentry will be confirmed by the writing SEt on the display

Selection and adjustment of the required parameter

» Rotate the encoder until youdisplay 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.

Exit from setup
» Pressthe encoderbutton for 5 seconds to exit setup.

6.13.1 List of set up parameters (TIG)

Hf Highfrequency

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

Value Function Default
OFF Not active
ON Active X

tl Initialcurrenttime

Allows setting of the time for which the initial currentis maintained.

‘ Minimum Maximum

Default

10.0s

10.0s

0.2s

t2  Finalcurrenttime

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

Minimum Maximum

Default

0.0s

10.0s

0.2s

UA  Typeofmeasure

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

Hod HoldLastParameter

If active, the values of the last welding parameters will be shown on the display for five seconds after

the arcis extinguished.
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4-time welding mode configuration

4Fs Faststop

ArcignitioninLift mode

» Touch the workpiece with the electrode.

» Pressthetorchbuttontostartthe pre-gasphase.

» Arcignitionin Lift mode. Lifting the torch off the workpiece ignites the arc with the pre-set dynamics.
The arcremainsignitedif the torch buttonis released.

» Releasingthe button before completion of the dynamics extinguishes the arcimmediately.

» Press the button again to extinguish the arc with the arc extinguishing dynamics. Gas continues to
flow for the post-gas time.

» Releasingthe button before the end of the shutdown sequences extinguishes the arcimmediately.
Triggerofthearcin HF mode

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

» Pressthetorchbuttontostartthe pre-gasphase.

» The discharge starts which helps the arc to be struck with the preset dynamics. The arc remains
ignitedif the torch buttonis released.

» Releasingthe button before completion of the dynamics extinguishes the arcimmediately.

» Pressthe button again to extinguish the arc with the arc extinguishing dynamics. Gas continues to
flow for the post-gas time.

» Releasingthe button before the end of the shutdown sequences extinguishes the arcimmediately.
4bl Bilevel
» Inbilevel mode, you canweld using the two current levels set previously.

» Thefirst pressure onthe buttonleadsto the pre-gastime, the striking of the arc and welding with the
initial current.

» Thefirstrelease leadstothe currentslope-up "I1".
» Ifthe welder presses and releases the button quickly, thereis achangeto "12".
» Pressing andreleasingthe button quickly returnsto 11" and soon.

» If you press the button for alonger time, the lowering ramp for the current starts, thus reaching the
final current.

» Releasing the button extinguishes the arc while the gas continues to flow for the post-gas time.

System configuration menu

Allows access to the system configuration menu.

» Pressthe encoderbuttontoaccessthe submenu.

» Turnthe encoderto selectthe desired configuration.
» Pressthe encoderbuttonto confirm.

» The available configurations are as follows.

System configuration
System configuration: F1

» TIGHF welding process

» TIGLIFT welding process

» Function enabled: 2 Step

» Function enabled: 4 Step

» MMAwelding process

 Function enabled: Hot start

» Function enabled: Arc force
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System configuration

System configuration: F2
» TIGHF welding process
 Pulsed TIG HF welding process
» TIGLIFT welding process
* TIGLIFT spot welding process
» Function enabled: 2 Step
» Function enabled: 4 Step
« MMAwelding process
 Function enabled: Hot start

» Function enabled: Arc force

System configuration

System configuration: F3
» TIGHF welding process
 Pulsed TIG HF welding process
» TIG HF spot welding process
» TIGLIFT welding process
» Pulsed TIG LIFT welding process
» TIGLIFT spot welding process
» Function enabled: 2 Step
» Function enabled: 4 Step
» MMA welding process
* Function enabled: Hot start

» Function enabled: Arc force

System configuration
System configuration: F4
» TIGHF welding process
 Pulsed TIG HF welding process
» TIGHF spotwelding process
» TIGLIFT welding process
e Pulsed TIG LIFT welding process
» TIGLIFT spot welding process
» Function enabled: 2 Step
» Function enabled: 4 Step
* MMAwelding process
 Function enabled: Hot start
* Function enabled: Arc force
» Function enabled: Programs (JOB POINT)

Adaptive maintenance

If active, illumination of the maintenance symbol on the display indicates that maintenance is
recommended.
Consultthe "Setup" sectionin your generator manual.

Value Function Default
OFF Notactive X

ON Active

RST Reset
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SLP  Sleep

If active, the machine switches off after the selected seconds of inactivity.
Setatime value withintherange

Value Inactivetime | Default
OFF Notactive X
180 180s
300 300s
EN 600 600s
900 900s

AbU  Absolute value

Allows the absolute value of therelative currents|, ... 12,1, ,to be set as a percentage orin amps.
Value Function Default

Per % X

A Amperes

SEC  Welding parameter sequence graphic

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

Value Default
OFF X
YES

It Selection of welding current control mode available on the TIG torch
Allows the welding current control mode to be selected between:
» analog (by potentiometer)
 incremental (by buttons)

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

Value Function Default
Pot Potentiometer | X
but Push button

ISt Reset

Allows you to reset all the parameters to the default values.
» Pressthe encoderbuttontostartthe procedure.
» Turnthe encodertothevalue: ON

» Presstherightfunctionkey for 5 seconds.
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7. MAINTENANCE

Routine maintenance mustbe carried outonthe system according tothe manufacturer'sinstructions.
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!

> O O

N

.1 Carry out the following periodic checks on the power source
1.1 System

N

Clean the power source inside by means of low-pressure compressed air and soft bristle brushes.
Checkthe electric connections and all the connection cables.

O

7.1.2 For the maintenance or replacement of torch components, electrode holders and/or
earth cables:

Check the temperature of the component and make sure that they are not overheated.
Always use glovesin compliance with the safety standards.

Use suitable wrenches and tools.

Qep

~N

.2 Responsibility
= Failure to carry out the above maintenance will invalidate all warranties and exempt the
g‘? 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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8. ALARM CODES

ALARM
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.

CAUTION
Exceedingaguardlimitcausesavisual signalon the control panel but allows the welding operations

to continue.

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

EAO‘I Overtemperature t £5 Overcurrent A f
A | Wire feeder motor power A et =
£07 | supply fault p vq:l E13 Communication error |4_
A | Torchbutton pressed during A | wire stuck (Automation and z
E36 | System power-up E50 robotics)
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9. TROUBLESHOOTING

System does not switch on

Cause

» No mains voltage at the socket.

» Faulty plugorcable.

» Line fuse blown.

» Faulty on/off switch.

» Faulty electronics.

Solution

» Check andrepairthe electrical system as needed.

» Use qualified personnel only.

EN

» Replace the faulty component.

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

» Replace the faulty component.

» Replace the faulty component.

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

» Contactthe nearest service centre to have the system
repaired.

No output power (the system does not weld)

Cause

» Faulty torch trigger button.

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

» Incorrect earth connection.

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

Incorrect output power

Cause

» Incorrect selectionin the welding process or
faulty selector switch.

» System parameters or functions set
incorrectly.

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

» Mains voltage out of range.

» Faulty electronics.

Solution

» Replace the faulty component.

» Contactthe nearest service centre to have the system
repaired.

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

» Earth the system correctly.

» Read the paragraph "Installation ".

» Contactthe nearest service centre to have the system
repaired.

Solution

» Select the welding process correctly.

» Reset the system and the welding parameters.

» Replace the faulty component.

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

» Connect the system correctly.

» Read the paragraph "Connections".

» Contact the nearest service centre to have the system
repaired.
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10. OPERATING INSTRUCTIONS
10.1 Manual Metal Arc welding (MMA)

Preparing the edges

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

Choosing the electrode

Thediameterofthe electrode tobe 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 Easytouse All positions
Basic High quality of joint All positions

Cellulosic Better penetration All positions

Choosing the welding current

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

Striking and maintaining the arc

Theelectricarcis produced by scratching the electrode tip on the workpiece connected to the earth cable and,
once the archas been struck, by rapidly withdrawing the electrode to the normal welding distance.

Generally, toimprove the arc striking behaviour a higherinitial currentis givenin orderto 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.

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

s N

Carrying out the welding

Electrode angle depends on the number of
runs. The electrode should normally be moved
inaweaving motionwith pauses atthe sides of
the bead to avoid an excessive accumulation
of filler material at the centre.

Removing theslag
Welding using covered electrodes requires the removal of the slag aftereach run.

Theslagisremoved by asmallhammer oris brushed away if friable.
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10.2 TIG welding (continuos arc)
Description
The TIG (Tungsten Inert Gas) welding process is based on the presence of an electric arc struck between anon-

consumable electrode (pure or alloyed tungsten with an approximate melting temperature of 3370 °C) and the
workpiece. Aninertgas (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,
thanksto the electricspark,ionizing the gas atmosphere, the welding arcis struck without any contactbetween
electrode and workpiece.

Another type of start is also possible, with reduced tungsten inclusions: this is the lift start. Lift starts do not

require high frequency, but only an initial low current short circuit between the electrode and the workpiece.
When the electrode s lifted, the arcis established and the currentincreases to the set welding value.

To improve the quality of the filling at the end of the welding bead it is important to control carefully the down
slope of the currentanditis necessary that the gas still flows in the welding pool for some seconds after the arc
isextinguished.

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

Welding polarity

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

1 Thisis the mostused polarity and ensures limited wear of the electrode (1), since 70% of
the heatis concentrated in the anode (piece).
1 l \e_ Narrow and deep weld pools are obtained, with high travel speeds and low heat supply.
D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity)
@ | The reverse polarity is used for welding alloys covered with a layer of refractory oxide
with higher melting temperature compared with metals.

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

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

o - The use of pulsed direct current allows better control, in particularoperating conditions,
of the welding pool width and depth.

. : The welding poolis formed by the peak pulses (Ip), while the base current (Ib) keeps the
wr arc ignited. This makes it easier to weld thinner metal with less deformation, a better
form factor and consequently a reduced risk of hot cracks and gasinclusion.

e T Increasing the frequency (MF) the arc becomes narrower, more concentrated, more
J stable and the quality of welding on thin sheetsis furtherincreased.
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Characteristics of TIG welds
The TIG procedure is very effective for welding both carbon and alloyed steel, for first runs on pipes and for
welding where good appearanceisimportant.

Straight polarity is required (D.C.S.P.).
Preparing the edges

Careful cleaning and preparation of the edges arerequired.

Choosing and preparing the electrode
You are advised to use cerium orlanthanum electrodes, alternatively electrodes of mixed rare earth oxides with
the following diameters:

L

Filler metal

Currentrange Electrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 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 notusestrips obtained from the parent metal, since they may contain workingimpurities that can negatively

affect the quality of the welds.

Shielding gas
Typically, pure argon (99.99%) is used.
Currentrange Gas
(DC-) (DC+) (AC) Nozzle Flow
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80 A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450A n°12 20-251/min
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11. TECHNICAL SPECIFICATIONS

Electrical characteristics

CORE185TIG U.M.
Power supply voltage U1 (50/60 Hz) 1x115 (+15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 498 498 mQ
Slow blow line fuse (MMA) 30 30 A
Slow blow line fuse (TIG) 30 30 A
Maximum input power (MMA) 3.10 6.21 kVA
Maximum input power (MMA) 2.68 5.10 kw
Maximum input power (TIG) 2.70 3.96 kVA
Maximum input power (TIG) 2.20 3.21 kw
Power consumption in standby 10 20 %%
Power factor (PF) (MMA) 0.99 0.99

Power factor (PF) (TIG) 0.99 0.99

Efficiency (p) (MMA) 87.3 83.0 %
Efficiency (u) (TIG) 82.0 82.2 %
Cos @ 0.99 0.99

Max. input current 'Tmax (MMA) 27 27 A
Max. input current ITmax (TIG) 23.5 17.2 A
Effective current |1eff (MMA) 13.5 13.5 A
Adjustmentrange (MMA) 20-110 20-185 A
Adjustmentrange (TIG) 5-140 5-185 A
Opencircuit voltage (MMA) 76 76 Vdc
Opencircuit voltage (TIG) 76 76 Vdc
Open circuit voltage Ur (MMA) 15 15 Vdc
Open circuit voltage Ur (TIG) 15 15 Vdc
Peak voltage Up (TIG) 101 10.1 kV

Open circuit voltage: Upon initial system startup or after waking up from idle, the open-circuit voltage should
be expected to be approximately 10 Vdc lower than the expected value.

The operating value will be reached after the first arc ignition.

Duty cycle
CORE185TIG 1x115 1x230 U.M.
Duty cycle TIG (40°C)
(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Duty cycle MMA (40°C)
(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
Physical characteristics
CORE185TIG U.M.
IP Protection rating IP23S
Insulation class H
Radio frequency [2402-2480] MHz
Transmission power +8.5 dBm
Dimensions (Ixdxh) 429x172x316 mm
Weight 10.3 Kg
Power supply cable section 3x2.5 mm?
Length of power supply cable 3 m
Power plug type 16A 250V Type F
Air flow yes

ENIEC 60974-1/A1:2019
Manufacturing Standards ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

*This equipment conforms to the requirements of EN / IEC 61000-3-11 provided maximum permissible mains
impedance atthe point of interface with the public grid (point of common coupling, PCC) is below or equal to
the declared Zmax value. Ifitis connected to a public low voltage system, it is the responsibility of the installer
oruserof the equipment to ensure, by consultation with the distribution network operator if necessary, that
the equipment may be connected.

*This equipment complies with EN / IEC 61000-3-12.

43

EN



TECHNICAL SPECIFICATIONS

12. RATING PLATE

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler wwwivoestalpine.com/welding

CORE 185T7¢ Designed in EU

Assembled in PRC
Ser. no:

=
3
<
EN EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY g
- EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-3
LN v
ZONE | EN IEC 60974-10 Class A
Up 101KV
£ o= 5A710.2V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
— X 25% 60% 100%
I 185A (140A) 120A (90A) 93A(70A)
@ b = U, | 174V (15.6V) | 148V (13.6V) | 13.7V(128V)
= 20A/20.8V - 185A (110A) / 274V (24.4V)
e X 25% 50% 100%
IE] O 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
Yo = 78V M0 274V 2adv) | 248V (22.8V) | 257V (22.2)
o
1 S0 He ,230v(115V) [ 1L 27A@A | 1,135A01358)
UK
1P255 E &8 C€
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13. MEANING RATING PLATE

Designed in EU
Assembled in PRC
r. NO: Par. no:
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY
5 6
23
7 9 11
12 | 15 I 16 [ 17
8 10 3] 154 [ 16A | 17A
14 158 | 16B | 17B
11
719 M A8 T 96 [ 7
8 10 (B3] 15A T 16A T 17A
14 158 | 168 [ 17B
18 19 ] 20 | 21
" UK
22 MOl B8 C€

A A @

CE EU declaration of conformity
EAC EACdeclaration of conformity
UKCA UKCA declaration of conformity

AW N

o N O Ol

17

Trademark

Name and address of manufacturer

Machine model

Serial no.

XAXXXXXXXXXX Year of manufacture

Welding unit symbol

Reference to construction standards EN
Welding process symbol

Symbol forequipments suitable for operationin
environments with increased electrical shockrisk

Welding current symbol
Rated noload voltage

Max-Min currentrange and corresponding
conventional load voltage

Duty cycle symbol
Rated welding current symbol
Rated welding voltage symbol
Duty cycle values
Duty cycle values
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 Powersupply symbol

19 Rated powersupply voltage

20 Maximum rated power supply current
21 Maximum effective power supply current

22 Protectionrating
23 Rated peakvoltage
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Diagram

14. DIAGRAM

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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DICHIARAZIONE DI CONFORMITAEU

Il costruttore
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onaradi Tombolo (PD) - ITALIA
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

dichiarasottola propria esclusiva responsabilita che il seguente prodotto:
CORE 185TIG 55.27.001

e conformealle direttive EU:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

e chesono state applicate le norme:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008

ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

La documentazione attestante la conformita alle direttive sard tenuta a disposizione per ispezioni presso il sopracitato
costruttore.

Ogniintervento o modificanon autorizzatidalla voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. faranno decadere la validita
diquestadichiarazione.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

(.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ETICHETTA AVVERTENZE

1.1 Protezione da shock elettrico

\:q
3
} Uno shockdascarica elettrica pud essere mortale.

« Evitare ditoccare partinormalmente in tensione interne o esterne all'impianto disaldaturamentre l'impianto
stesso e alimentato (torce, pinze, cavi massa, elettrodi, fili, rulli e bobine sono elettricamente collegati al
circuito disaldatura).

» Assicurare l'isolamento elettrico dell'impianto e dell'operatore utilizzando piani e basamenti asciutti e
sufficientemente isolati dal potenziale diterra e dimassa.

« Assicurarsichel'impianto venga allacciato correttamente ad unaspinae ad unarete provvistadel conduttore
diprotezione aterra.

* Non toccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.

 Interrompere immediatamente le operazionidisaldatura se si avverte la sensazione di scossa elettrica.

@‘ Il dispositivo diinnesco e stabilizzazione dell'arco & progettato per il funzionamento a guida manuale o
meccanica.

L'aumento della lunghezza della torcia o dei cavi di saldatura ad oltre 8m aumenterd il rischio di scossa
elettrica.

1.2 Protezione da fumie gas
“) Fumi, gas e polveri prodotti dal processo disaldatura possono risultare dannosi alla salute.

@ | fumi prodotti durante il processo di saldatura possono, in determinate circostanze, provocare il
cancro o dannial feto nelle donnein gravidanza.
» Tenere latestalontana dai gas e dai fumidisaldatura.
* Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nella zona dilavoro.
« In caso diaerazione insufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

* Nel caso di saldature in ambienti angusti € consigliata la sorveglianza dell'operatore da parte di un collega
situato esternamente.

» Non usare ossigeno per la ventilazione.

« Verificare I'efficacia dell'aspirazione controllando periodicamente I'entita delle emissioni di gas nociviconi
valoriammessidalle norme disicurezza.

« La quantita e la pericolosita dei fumi prodotti & riconducibile al materiale base utilizzato, al materiale
d'apporto e alle eventuali sostanze utilizzate per la pulizia e lo sgrassaggio dei pezzi da saldare. Seguire
attentamente le indicazioni del costruttore e le relative schede tecniche.

* Non eseguire operazionidisaldatura nei pressi diluoghi di sgrassaggio o verniciatura.

« Posizionare le bombole digasin spaziapertio conunbuonricircolo d'aria.
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1.3 Protezione personale e di terzi
Il processo disaldatura é fonte nociva diradiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose.
E‘L”f}é’fq Sistemare una parete divisoria ignifuga per proteggere la zona di saldatura da raggi, scintille e
scorieincandescenti.

Avvertire le eventuali terze persone di non fissare con lo sguardo la saldatura e di proteggersi dai
raggidell'arco e dal metallo incandescente.

’ Evitareditoccareipezziappenasaldati, l'elevato calore potrebbe causare graviustioni o scottature.
1/1?5“;33..

Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post saldaturain
quanto, dai pezzilavorati che sistanno raffreddando, potrebbero staccarsi scorie.

ﬁ Utilizzare maschere con protezioni laterali per il viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o
z maggiore) per gli occhi.

1.4 Prevenzione nell'uso delle bombole digas

N4 Lebomboledigasinerte contengono gassotto pressione e possono esplodere nel casononvengano
¢ assicurate le condizioni minime di trasporto, mantenimento e uso.

* Lebombole devono essere vincolate verticalmente a pareti o ad altro, con mezziidonei, perevitare cadute o
urti meccanici accidentali.

» Avvitare il cappuccio a protezione della valvola durante il trasporto, la messa in servizio e ogni qualvolta le
operazionidisaldaturasiano terminate.

« Evitare che le bombole siano esposte direttamente ai raggi solari e a sbalzi elevati di temperatura. Non
esporre le bombole atemperature troppo rigide o troppo alte.

« Evitare che le bombole entrino in contatto con fiamme libere, con archi elettrici, con torce o pinze porta
elettrodo, con le proiezioniincandescenti prodotte dalla saldatura.

* Tenere le bombole lontano dai circuiti di saldatura e dai circuiti di corrente in genere.

» Tenere latestalontano dal punto di fuoriuscita del gas quando si apre la valvola della bombola.
e Chiudere sempre la valvoladellabombola quando le operazioni disaldatura sono terminate.

* Non eseguire maisaldature suunabomboladigasin pressione.

» Non collegare mai una bombola di aria compressa direttamente al riduttore della macchina! La pressione
potrebbe superare la capacita del riduttore che quindi potrebbe esplodere!

1.5 Campi elettromagnetici ed interferenze

@ 1 passaggio della corrente attraverso i cavi interni ed esterni all'impianto, crea un campo
=N elettromagnetico nelleimmediate vicinanze dei cavi e dell'impianto stesso.

« | campi elettromagnetici possono avere effetti (ad oggi sconosciuti) sulla salute di chi ne subisce una
esposizione prolungata.

« | campi elettromagnetici possono interferire con altre apparecchiature quali pace-maker o apparecchi
acustici.

| portatori di apparecchiature elettroniche vitali (pace-maker) devono consultare il medico prima di
avvicinarsialle operazionidisaldatura ad arco.

1.6 Prevenzione incendio/scoppio
==

=
W Il processo disaldatura pud essere causadiincendio e/o scoppio.

* Sgomberare dallazona dilavoro e circostante i materiali o glioggetti infiammabili o combustibili.

« | materiali inflammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri (35 piedi) dalla zona di lavoro o devono essere
opportunamente protetti.

« Le proiezioni di scintille e di particelle incandescenti possono facilmente raggiungere le zone circostanti
anche attraverso piccole aperture. Porre particolare attenzione nella messain sicurezza di cose e persone.

» Non eseguire saldature sopra o in prossimita direcipientiin pressione.

* Non eseguire operazionidisaldatura su recipienti o tubi chiusi. Porre comunque particolare attenzione nella
saldaturaditubiorecipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e accuratamente puliti. Residui
digas, carburante, olio o simili potrebbe causare esplosioni.

* Non saldare in atmosfera contenente polveri, gas o vapori esplosivi.
« Non tagliare in atmosfera contenente polveri, gas o vapori esplosivi.

* Accertarsi, a fine lavoro, che il circuito in tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al
circuito dimassa.

* Predisporre nelle vicinanze della zona dilavoro un'attrezzatura o un dispositivo antincendio.

9
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2. AVVERTENZE

o

o

Prima diiniziare qualsiasi operazione siate sicuri di aver ben letto e compreso questo manuale.

Non apportate modifiche e non eseguite manutenzioni non descritte. || produttore non si fa carico di
danni a persone o cose, occorsi per incuria nella lettura o nella messa in pratica di quanto scritto in
questo manuale.

Conservare sempre leistruzioniperl'uso sulluogo d'impiego dell'apparecchio. Oltre alle istruzioni per
|'uso, attenersi alle norme generali e ai regolamenti locali vigenti in materia di prevenzione degli
incidenti e tutela dell'ambiente.

La voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. si riserva il diritto di apportare modifiche in
qualsiasimomento e senza alcun preavviso.

| diritti di traduzione, di riproduzione e di adattamento, totale o parziale e con qualsiasi mezzo
(compresi le copie fotostatiche, i film ed i microfilm) sono riservati e vietati senza |I'autorizzazione
scritta della voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Quanto esposto e divitaleimportanza e pertanto necessario affinché le garanzie possano operare.

Nel caso I'operatore non si attenesse a quanto descritto, il costruttore declina ogni responsabilita.

Tutte le persone addette alla messa in funzione, all'utilizzo, alla manutenzione e alla riparazione
dell'apparecchio devono

« esserein possesso di apposita qualifica
« disporre delle competenze necessarie in materia disaldatura
 leggereintegralmente e osservare scrupolosamente le presentiistruzioni per|'uso.

Per ogni dubbio o problema circa l'utilizzo dell'impianto, anche se qui non descritto, consultare
personale qualificato.

2.1 Ambiente di utilizzo

@

%,

Ogniimpianto deve essere utilizzato esclusivamente per le operazioni per cui & stato progettato, nei
modi e nei campi previsti in targa dati e/o in questo manuale, secondo le direttive nazionali e
internazionali relative alla sicurezza. Un utilizzo diverso da quello espressamente dichiarato dal
costruttore € da considerarsi totalmente inappropriato e pericoloso e in tal caso il costruttore declina
ogniresponsabilita.

Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professionale in un ambiente industriale. Il
costruttore non risponderda di danni provocati dall'uso dell'impianto in ambienti domestici.

Limpianto deve essere utilizzatoin ambienticontemperaturacompresatrai-10°Cei+40°C(trai+14°F
ei+104°F).

Limpianto deve essere trasportato e immagazzinato in ambienti con temperatura compresa tra i
-25°Cei+55°C(trai-13°Fei131°F).

Limpianto deve essere utilizzato in ambienti privi di polvere, acidi, gas o altre sostanze corrosive.
Limpianto deve essere utilizzato in ambienti con umiditda relativa non superiore al 50% a 40°C (104°F).
Limpianto deve essere utilizzato in ambienti con umidita relativa non superiore al 90% a 20°C (68°F).

L'impianto deve essere utilizzato ad una altitudine massima sul livello del mare di 2000m (6500 piedi).

Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare tubi.
Non utilizzare tale apparecchiatura per caricare batterie e/o accumulatori.

Non utilizzare tale apparecchiatura per far partire motori.

2.2 Protezione personale e di terzi

7\
o

Il processo disaldatura é fonte nociva diradiazioni,rumore, calore ed esalazioni gassose. Sistemare
una parete divisoria ignifuga per proteggere la zona di saldatura da raggi, scintille e scorie
incandescenti. Avvertire le eventuali terze persone di non fissare con lo sguardo la saldatura e di
proteggersi dairaggidell'arco e dal metalloincandescente.

Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai raggi dell'arco e dalle scintille o dal
metallo incandescente. Gliindumenti utilizzati devono coprire tutto il corpo e devono essere:

- integrieinbuono stato

- ignifughi

- isolantie asciutti

- aderential corpo e prividirisvolti

10
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Utilizzare sempre calzature a normativa, resistenti e in grado di garantire I'isolamento dall'acqua.

Utilizzare sempre guanti a normativa, in grado digarantire I'isolamento elettrico e termico.

Utilizzare maschere con protezioni laterali per il viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o
maggiore) per gliocchi.

Indossare sempre occhialidisicurezza conschermilateralispecialmente nell'operazione manualeo
meccanicadirimozione delle scorie di saldatura.

Non utilizzare lenti a contatto!

Utilizzare cuffie antirumore se il processo di saldatura diviene fonte di rumorosita pericolosa. Se il
livello dirumorositd superailimiti di legge, delimitare la zona dilavoro ed accertarsi che le persone
che viaccedono siano protette con cuffie o auricolari.

O
®
®

Teneresempreipannellilateralichiusi durante le operazionidisaldatura. L'impiantonon deve essere
sottoposto ad alcun tipo di modifica.

Evitareditoccareipezziappenasaldati,l'elevato calore potrebbe causare graviustioni o scottature.

Mantenere tutte le precauzioni precedentemente descritte anche nelle lavorazioni post saldaturain
quanto, dai pezzilavorati che sistanno raffreddando, potrebbero staccarsi scorie.

Assicurarsi che la torcia sisia raffreddata prima di eseguire lavorazioni o manutenzioni.

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

Provvedere ad un'attrezzatura di pronto soccorso.

Non sottovalutare scottature o ferite.

Primadilasciareil posto dilavoro, porreinsicurezzal'areadicompetenzain modo daimpedire danni
accidentalia cose o persone.

>0 ek

2.3 Protezione dafumie gas
Fumi, gas e polveri prodotti dal processo di saldatura possono risultare dannosi alla salute.

>

| fumi prodotti durante il processo di saldatura possono, in determinate circostanze, provocare il
cancro odannial feto nelle donnein gravidanza.

» Tenere la testalontana daigas e dai fumidisaldatura.
» Prevedere unaventilazione adeguata, naturale o forzata, nella zona dilavoro.
* In caso diaerazione insufficiente utilizzare maschere dotate direspiratori.

» Nel caso disaldature in ambienti angusti & consigliata la sorveglianza dell'operatore da parte di un collega
situato esternamente.

* Non usare ossigeno per la ventilazione.

« Verificare |'efficacia dell'aspirazione controllando periodicamente I'entita delle emissioni di gas nociviconi
valoriammessi dalle norme disicurezza.

* La quantitd e la pericolosita dei fumi prodotti & riconducibile al materiale base utilizzato, al materiale
d'apporto e alle eventuali sostanze utilizzate per la pulizia e lo sgrassaggio dei pezzi da saldare. Seguire
attentamente le indicazioni del costruttore e le relative schede tecniche.

* Non eseguire operazionidi saldatura nei pressi di luoghi di sgrassaggio o verniciatura.

» Posizionare le bombole digasin spaziapertio conunbuonricircolo d'aria.

11
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2.4 Prevenzione incendio/scoppio

Il processo disaldatura pud essere causadiincendio e/o scoppio.

» Sgomberare dalla zona dilavoro e circostante i materiali o gli oggetti infiammabili o combustibili.

« | materiali infiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri (35 piedi) dalla zona di lavoro o devono essere
opportunamente protetti.

 Le proiezioni di scintille e di particelle incandescenti possono facilmente raggiungere le zone circostanti
anche attraverso piccole aperture. Porre particolare attenzione nella messain sicurezza di cose e persone.

* Non eseguire saldature sopra o in prossimita di recipientiin pressione.

» Non eseguire operazionidisaldatura su recipienti o tubi chiusi. Porre comunque particolare attenzione nella
saldatura ditubi o recipienti anche nel caso questisiano stati aperti, svuotati e accuratamente puliti. Residui
digas, carburante, olio o simili potrebbe causare esplosioni.

* Non saldare in atmosfera contenente polveri, gas o vapori esplosivi.

» Accertarsi, a fine lavoro, che il circuito in tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al
circuitodimassa.

» Predisporre nelle vicinanze della zona dilavoro un'attrezzatura o un dispositivo antincendio.

2.5 Prevenzione nell'uso delle bombole di gas

Lebomboledigasinerte contengono gassotto pressione e possono esplodere nelcasononvengano
assicurate le condizioni minime di trasporto, mantenimento e uso.

* Lebombole devono essere vincolate verticalmente a pareti o ad altro, con mezziidonei, perevitare cadute o
urtimeccanici accidentali.

» Avvitare il cappuccio a protezione della valvola durante il trasporto, la messa in servizio e ogni qualvolta le
operazionidisaldaturasiano terminate.

« Evitare che le bombole siano esposte direttamente ai raggi solari e a sbalzi elevati di temperatura. Non
esporre le bombole a temperature troppo rigide o troppo alte.

« Evitare che le bombole entrino in contatto con fiamme libere, con archi elettrici, con torce o pinze porta
elettrodo, con le proiezioniincandescenti prodotte dalla saldatura.

» Tenere le bombole lontano dai circuiti di saldatura e dai circuiti di corrente in genere.

» Tenere latestalontano dal punto di fuoriuscita del gas quando si apre la valvola della bombola.

» Chiudere sempre la valvola dellabombola quando le operazionidisaldatura sono terminate.

» Non eseguire maisaldature suuna bomboladigasin pressione.

* Non collegare mai una bombola di aria compressa direttamente al riduttore della macchina! La pressione
potrebbe superare la capacita del riduttore che quindi potrebbe esplodere!

2.6 Protezione dashock elettrico

A Uno shock dascarica elettrica pud essere mortale.

« Evitareditoccare partinormalmentein tensioneinterne o esterne all'impianto disaldatura mentre I'impianto
stesso e alimentato (torce, pinze, cavi massa, elettrodi, fili, rulli e bobine sono elettricamente collegati al
circuito disaldatura).

 Assicurare l'isolamento elettrico dell'impianto e dell'operatore utilizzando piani e basamenti asciutti e
sufficientemente isolati dal potenziale diterra e dimassa.

« Assicurarsichel'impianto venga allacciato correttamente ad unaspinae ad unarete provvistadel conduttore
diprotezione aterra.

* Non toccare contemporaneamente due torce o due pinze portaelettrodo.

« Interrompere immediatamente le operazionidisaldatura se si avverte la sensazione di scossa elettrica.

@) Il dispositivo diinnesco e stabilizzazione dell'arco é progettato per il funzionamento a guida
manuale o meccanica.
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2.7 Campi elettromagnetici ed interferenze

| portatori di apparecchiature elettroniche vitali (pace-maker) devono consultare il medico prima di
avvicinarsialle operazionidisaldatura ad arco.

Il passaggio della corrente attraverso i cavi interni ed esterni all'impianto, crea un campo
elettromagnetico nelleimmediate vicinanze dei cavi e dell'impianto stesso.
« | campi elettromagnetici possono avere effetti (ad oggi sconosciuti) sulla salute di chi ne subisce una
esposizione prolungata.

« | campi elettromagnetici possono interferire con altre apparecchiature quali pace-maker o apparecchi
acustici.

2.7.1 Classificazione EMCin accordo conlanorma: EN 60974-10/A1:2015.

al L'apparecchiaturadiClasse B & conforme conirequisiti di compatibilita elettromagneticain ambienti
asse | . . . AT . - \ . . N . .
industriali e residenziali, incluse aree residenziali dove I'energia elettrica e fornita da un sistema
pubblico abassatensione.

al LapparecchiaturadiClasse Anon éintesa perl'usoinareeresidenzialidove l'energia elettrica e fornita
asse . . . \ . ege e .
A da un sistema pubblico a bassa tensione. Pud essere potenzialmente difficile assicurare la

compatibilita elettromagnetica di apparecchiature di classe A in questi aree, a causa di disturbi
irradiati e condotti.

Per maggioriinformazioni consultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

2.7.2 Installazione, uso e valutazione dell'area

Questo apparecchio & costruito in conformita alle indicazioni contenute nella norma armonizzata: EN 60974-
10/A1:2015 ed ¢ identificato come di "CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo
professionalein un ambienteindustriale. |l costruttore nonrispondera didanni provocatidall'uso dell'impianto
inambienti domestici.

L'utilizzatore deve essere un esperto del settore ed in quanto tale e responsabile dell'installazione e
dell'usodell'apparecchio secondo le indicazioni del costruttore. Qualora vengano rilevati dei disturbi
elettromagnetici, spetta all'utilizzatore dell'apparecchio risolvere la situazione avvalendosi
dell'assistenza tecnica del costruttore.

Intuttiicasiidisturbielettromagneticidevono essereridottifino al puntoin cuinon costituiscono pitun
fastidio.

Prima di installare questo apparecchio, I'utilizzatore deve valutare i potenziali problemi
elettromagnetici che si potrebbero verificare nell'area circostante e in particolare la salute delle
persone circostanti, per esempio: utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

@ O

2.7.3 Requisiti alimentazione direte

Apparecchiature ad elevata potenza possono influenzare la qualita dell'energia della rete di distribuzione a
causa della corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di connessione o alcuni requisiti
riguardantilamassimaimpedenzadireteammessa(Zmax)olaminima potenzad'installazione (Ssc) disponibile
alpuntodiinterfacciaconlarete pubblica(punto diaccoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC)
possono essere applicati per alcuni tipi di apparecchiature (vedi dati tecnici). In questo caso & responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore assicurarsi, con la consultazione del gestore della rete se necessario, che
I'apparecchiatura possa essere connessa.In casodiinterferenza potrebbe essere necessario prendere ulteriori
precauzioniqualiil filtraggio dell'alimentazione direte.

Sideveinoltre considerare la possibilita di schermare il cavo d'alimentazione.
Per maggioriinformazioni consultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.
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2.7.4 Precauzioniriguardoicavi

Per minimizzare gli effetti dei campi elettromagnetici, seguire le seguentiregole:

« Evitare di arrotolareicaviintorno al corpo.

« Evitare difrapporsitrail cavo dimassa e il cavo di potenza (tenere entrambi dallo stesso lato).

« | cavi devono essere tenuti piu corti possibile e devono essere posizionati vicini e scorrere su o vicino il livello
delsuolo.

« Posizionare I'impianto ad una certa distanza dalla zona dilavoro.

« | cavidevono essere posizionatilontano da eventuali altri cavi presenti.

2.7.5 Collegamento equipotenziale

Il collegamento a massa di tutti i componenti metallici nell'impianto di saldatura e nelle sue vicinanze deve
essere presoin considerazione. Rispettare le normative nazionaliriguardantiil collegamento equipotenziale.

2.7.6 Messaaterradel pezzoinlavorazione

Doveilpezzoinlavorazione non & collegato aterra, per motividisicurezza elettrica o acausa delladimensione
e posizione, un collegamento a massa tra il pezzo e la terra potrebbe ridurre le emissioni. Bisogna prestare
attenzione affinchélamessaaterradel pezzoinlavorazione nonaumentiil rischio diinfortunio degli utilizzatori
o danneggdi altriapparecchi elettrici. Rispettare le normative nazionaliriguardantila messa a terra.

2.7.7 Schermatura

La schermatura selettiva di altri cavi e apparecchi presenti nell'area circostante pud alleviare i problemi di
interferenza.

Laschermaturadell'intero impianto disaldatura pud essere presain considerazione per applicazionispeciali.

2.8 Grado di protezione IP

IP23S
e Involucro protetto contro lI'accesso a parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei di

diametro maggiore ougualea 12,5 mm.
« Involucro protetto contro pioggia a 60° sulla verticale.

e Involucro protetto dagli effetti dannosi dovuti all'ingresso d'acqua, quando le parti mobili
dell'apparecchiatura non sonoin moto.

2.9 Smaltimento

Non collocare I'apparecchiatura elettrica trai normali rifiuti!
— In osservanza alla Direttiva Europea 2012/19/EU sui Rifiuti di Apparecchiature Elettriche ed

Elettroniche e alla sua implementazione in accordo con le leggi nazionali, le apparecchiature
elettriche che hanno raggiunto la fine del ciclo di vita devono essere raccolte separatamente e
inviate ad un centro di recupero e smaltimento. Il proprietario dell'apparecchiatura dovra
identificare i centri di raccolta autorizzati informandosi presso le Amministrazioni Locali.
L'applicazione della Direttiva Europea permettera di migliorare I'ambiente e la salute umana.

» Permaggioriinformazioniconsultareil sito.
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3. INSTALLAZIONE

@ L'installazione pud essere effettuata solo da personale esperto ed abilitato dal produttore.
@ Perl'installazione assicurarsi che il generatore sia scollegato dallarete di alimentazione.

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

3.1 Modalita di sollevamento, trasporto e scarico

« L'impianto & provvistodiunacinghiaallungabile che ne permette lamovimentazione siaamanocheaspalla.
» L'impianto non & provvisto di elementi specifici peril sollevamento.

« Utilizzare un elevatore a forche ponendo la massima attenzione nello spostamento, al fine di evitare il
ribaltamento del generatore.

Non sottovalutare il peso dell'impianto, vedi caratteristiche tecniche.
Non far transitare o sostare il carico sospeso sopra a persone o cose.

Non lasciare cadere o appoggiare con forzal'impianto o la singola unita.

3.2 Posizionamento dell'impianto

Osservare le seguenti norme:

d

« Facile accesso ai comandi ed ai collegamenti.

* Non posizionare I'attrezzatura in ambienti angusti.

* Non posizionare mail'impianto su diun piano coninclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.
« Collocare I'impianto in unluogo asciutto, pulito e con ventilazione appropriata.

» Proteggere I'impianto contro la pioggia battente e controil sole.

» Consultare lasezione "Prevenzione nell'uso delle bombole digas'.

3.3 Allacciamento
Ilgeneratore & provvisto diun cavo dialimentazione perl'allacciamento allarete.
L'impianto puo essere alimentato con:
* 115V monofase

* 230V monofase

Il funzionamento dell'apparecchiatura & garantito per tensioni che si discostano fino al +15% dal
valore nominale.

fusibili PRIMA di collegare la macchina alla rete. Inoltre occorre assicurarsi che il cavo venga
collegato auna presa fornita di contatto di terra.

E possibile alimentare I'impianto attraverso un gruppo elettrogeno purché questo garantisca una
. tensione di alimentazione stabile tra il +15% rispetto al valore di tensione nominale dichiarato dal
costruttore, intutte le condizioni operative possibilie allamassima potenza erogabile dalgeneratore.
Dinorma, si consiglia l'uso di gruppi elettrogeni di potenza pari a 2 volte la potenza del generatore
semonofase e paria 1.5 volte se trifase. Si consiglia l'uso digruppi elettrogeni a controllo elettronico.

f Per evitare danni alle persone o all'impianto, occorre controllare la tensione di rete selezionata e i

alimentazione & provvisto di un conduttore (giallo - verde) per la messa a terra, che deve essere
collegato ad unaspinadotata dicontatto aterra. Questo filo giallo/verde non deve MAl essere usato
insieme ad altrofilo per prelieviditensione. Controllare I'esistenza della "messaaterra” nell'impianto
utilizzato ed il buono stato della presa di corrente. Montare solo spine omologate secondo le
normative disicurezza.

9 Per la protezione degli utenti, I'impianto deve essere correttamente collegato a terra. Il cavo di

% L'impianto elettrico deve essere realizzato da personale tecnico in possesso di requisiti tecnico-
professionali specifici e in conformita alle leggi dello stato in cui si effettua l'installazione.
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1 Connettore pinza massa
2 Presanegativadipotenza(-)
3 Connettore pinza portaelettrodo

4 Presapositivadi potenza (+)

» Collegareil connettore del cavo della pinza di massa alla presa negativa (-) del generatore. Inserire la spina

eruotareinsenso orario fino al completo fissaggio de

lle parti.

» Collegareil connettore del cavo della pinza portaelettrodo alla presa positiva (+) del generatore. Inserire la
spina eruotarein senso orario fino al completo fissaggio delle parti.

1T Connettore pinza portaelettrodo
2 Presanegativadipotenza(-)
3 Connettore pinzamassa

4 Presa positiva di potenza (+)

» Collegareil connettore del cavo della pinza portaelettrodo alla presa negativa (-) del generatore. Inserire la
spina eruotarein senso orario fino al completo fissaggio delle parti.

» Collegareilconnettore del cavo dellapinzadimassaa

lla presa positiva (+) del generatore. Inserire laspinae

ruotare in senso orario fino al completo fissaggio delle parti.
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3.4.2 Collegamento per saldatura TIG

» Collegare separatamente il connettore del tubo del gas della torcia alla distribuzione del gas stesso.
Connettore pinza massa

Presa positiva di potenza (+)

Attacco torcia TIG

Presatorcia

Cavo segnale torcia

Connettore

Tubo gas torcia

@ N o0 U AN NN

Raccordo-innesto

» Collegareil connettore del cavo della pinza dimassa alla presa positiva (+) del generatore. Inserire laspina e
ruotare in senso orario fino al completo fissaggio delle parti.

» Collegare il connettore della torcia TIG alla presa negativa (-) del generatore. Inserire la spina e ruotare in
senso orario fino al completo fissaggio delle parti.

» Collegareil cavodisegnale dellatorciaall’apposito connettore.

» Collegareiltubo gasdellatorciaall'apposito raccordo/innesto.

1T Tubogas

2 Raccordo gas posteriore

MAX 90 PSI (6.2 bar) ®
5-151/min

» Collegareiltubo gas proveniente dalla bombola al raccordo gas posteriore. Regolareil flussogasda 5a 15
I/min.

» |Iflusso frontale d'aria della macchina puo interferire conil flusso gas della torcia TIG.
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4.1 Pannello prese

4.2 Pannello comandi frontale

] &2 Yot

Cavodialimentazione

Permette di alimentare l'impianto collegandolo
allarete.

Interruttore di accensione
Comandal'accensione elettrica dell'impianto.

Ha due posizioni: "O" spento; "I" acceso.

Attaccogas

Presanegativa dipotenza (-)
Processo MMA:
Processo TIG:

Connessione cavo dimassa
Connessione torcia

Presa positiva di potenza (+)

Processo MMA:
Processo TIG:

Connessione torciaad elettrodo

Connessione cavo di massa

3 Attaccogas

18

Innesto pulsante torcia

Pannello comandifrontale
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Selettore processo disaldatura

Permette la selezione del procedimento disaldatura.

Processo di saldatura TIG

N I%\

4#-  Processo disaldatura TIG LIFT
ILZ Processo di saldatura TIG Pulsato
,,Oﬁ, Processo di saldatura TIG Puntatura
L- Processo di saldatura MMA
Funzioni

Permettono la selezione delle varie funzionalita dell'impianto:

A"\_ Hot start

| & Arc force

Modalita disaldatura

Permette la selezione della modalita disaldatura desiderata.

1
L 2Tempi
it
w\L 4Tempi
Display a 7 segmenti

Permette divisualizzare le generalita della saldatrice in fase di partenza, leimpostazionie le
letture di corrente e di tensionein saldatura, la codifica degli allarmi.

Selettore Misure

Permette divisualizzare sul display la corrente o la tensione reale di saldatura.

A Ampere

% Valore percentuale
V Volt

Manopoladiregolazione principale

Permette diregolare con continuita la corrente di saldatura.

Tastifunzione

Permettono la selezione delle varie funzionalita dell'impianto:
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Parametridisaldatura

Il graficoriportato sul pannello permette la selezione e laregolazione dei parametri di
saldatura.

t —  — t
up/ 1 ’ . \ down
~— — o — A—
lfﬂ. D I2 ’lftz
[\ Iinitial<. _______ > Iend g
Hz

Selettore secondi

Parametroimpostatoin secondi (s).

S

Memorizzazione programma

Permette la memorizzazione e la gestione di 3 job personalizzabili dall'operatore.
Dispositivi esterni (RC)

Dispositivi esterni (wireless)

Allarme manutenzione

VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo diriduzione tensione.

Permette diridurre la tensione di uscita neilimiti previsti dalla normativa per |'utilizzo neiluoghi
gravosi.

Funzione attiva (Verde)

Default:OFF (luce icona off)

Contattareil Service Dpt. perrichiedere leistruzioni di attivazione (eq-service@voestalpine.
com).

Barreled

Impianto accesoin stand by (Bianco)

Impianto acceso e arcoinnescato (Verde)

Impiantoin allarme errore (Rosso)

Impiantoin allarme warning (Arancione) (=25% ciclo dilavoro rimanente)
Impiantoin configurazione wireless (Blu)
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5. UTILIZZO DELL'IMPIANTO

5.1 Schermatadiavvio

5.3 Schermata principale

Schermatadiavvio
All'accensione il generatore da informazione se
lascarica ad alta frequenza é attiva.
HF=on/HF=off IT

Schermata principale

1. Simbolo del processo disaldatura
« Processo selezionato (Verde).
» Processo disponibile (Bianco).
2. Simbolo dellafunzione
« Funzione abilitata (Bianco).
* Funzione attiva (Verde).
3. Selettore processo disaldatura.
4. Selettore funzionidisaldatura.

EPIY . . . M+

[g’ In modalita richiamo JOB attiva 9 perscorrere
le funzioni di saldatura attivabili € necessario
tenere premutoil pulsante per 3 secondi.

5. Permette laselezione elaregolazione dei
parametri disaldatura (premere perscorrere e
selezionare i parametri da aggiustare).

* Permette laregolazione della corrente disaldatura
(ruotare per cambiareil valore).

Impostazione dei parametri
Ilgraficoriportato sul pannello permette laselezionee
laregolazione dei parametridisaldatura.

@’ Premere il tasto encoder per far apparire il
grafico.

Per avere il grafico sempre visibile impostare il
parametro a Set up SEC=yes.

Il grafico non é disponibile in modalita MMA.
1. Vienevisualizzato un parametro alla volta.

2. Selezionare il parametro desiderato ruotando
I'encoder.

* Premereil tasto encoder per entrare in modifica
del parametro (iconalampeggiante).

* Impostare il nuovo valore ruotando I'encoder.

3. Lindicatore indicheral'unita di misura del
parametro.

* Premere |'encoder per confermare (icona fissal).

* Dopo 3 secondilaregolazione corrente di
saldatura tornadisponibile.
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Selezione processo disaldatura
1. Selezionare il processo desiderato premendoiil
tasto.
2. Processoselezionato (Verde).
3. Simbolo dellafunzione
« Funzione abilitata (Bianco).
* Funzione attiva (Verde).

4. Permette laselezione delle funzionidisaldatura
disponibili (premere perscorrere e selezionare le
funzioni).

5. Permette laselezione e laregolazione dei
parametri disaldatura (premere perscorrere e
selezionare i parametri da aggiustare).

* Permette laregolazione della corrente disaldatura
(ruotare per cambiareil valore).
Corrente di saldatura

Minimo Massimo Default
5A Imax 100A

Impostazione dei parametri

1. Pregas.

Minimo Massimo Default
0.0s 3.0s 0.2s

2. Correntedistart.

Minimo Massimo Default
10% 200% 20%

3. Rampadisalita.

Minimo Massimo Default
0.0s 10.0s 0.5s

4. Correntedisaldatura.I1

Minimo Massimo Default
5A Imax 100A
5. Rampadidiscesa.

Minimo Massimo Default
0.0s 10.0s 0.5s

6. Correntefinale.

Minimo Massimo Default
10% 200% 20%

7. Postgas.

Minimo Massimo Default
0.5s 20.0s 0.6s

@’ Il parametro 12 & attivo e selezionabile solo se
funzione belevel e attiva e selezionata.

Setup 4t=4bl
8. Correntedisaldatura.|2

Minimo Massimo Default

10% 95% 20%
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5.5 Schermata principale processo TIG HF Pulsato

Selezione processo disaldatura
1. Selezionareil processo desiderato premendoil
tasto.
2. Processoselezionato (Verde).
tu taown . .
- /) \E 3. Simbolo dellafunzione

- Iinilia I2 Ien ’Efﬂ
" ’ « Funzione abilitata (Bianco). IT
/ N\ * Funzione attiva (Verde).

4. Permette laselezione delle funzionidisaldatura
disponibili (premere perscorrere e selezionare le
funzioni).

5. Permette laselezione e laregolazione dei
parametri disaldatura (premere perscorrere e
selezionare i parametri da aggiustare).

* Permette laregolazione della corrente disaldatura
(ruotare per cambiareil valore).
Corrente di saldatura

Minimo Massimo Default
5A Imax 100A

Impostazione dei parametri

1 3 4 7 8 10 1. Pregas.
Minimo Massimo Default
0.0s 3.0s 0.2s
tup/ 2. Correntedistart.
ﬁn. binitial Minimo Massimo Default
10% 200% 20%

3. Rampadisalita.

2 5 6 9 Minimo Massimo Default
0.0s 10.0s 0.5s
4. Corrente disaldaturadipicco. 1
Minimo Massimo Default
5A Imax T100A
5. Duty cycle.
Minimo Massimo Default
10% 90% 50%
6. Frequenzadipulsazione.
Minimo Massimo Default
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Corrente disaldaturadibase. 12
Minimo Massimo Default
10% 95% 20%
8. Rampadidiscesa.
Minimo Massimo Default
0.0s 10.0s 0.5s
9. Correntefinale.
Minimo Massimo Default
10% 200% 20%
10. Postgas.
Minimo Massimo Default
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 Schermata principale processo TIG HF Puntatura

Selezione processo disaldatura
1. Selezionare il processo desiderato premendoiil
tasto.
2. Processoselezionato (Verde).
iy Imig wf g 3. Simbolo dellafunzione
« Funzione abilitata (Bianco).
6\ * Funzione attiva (Verde).

4. Permette laselezione delle funzionidisaldatura
disponibili (premere perscorrere e selezionare le
funzioni).

5. Permette laselezione e laregolazione dei
parametri disaldatura (premere perscorrere e
selezionare i parametri da aggiustare).

* Permette laregolazione della corrente disaldatura
(ruotare per cambiareil valore).
Corrente di saldatura

Minimo Massimo Default

5A Imax 100A

Impostazione dei parametri

1 3 4 6 Parametridisaldatura

1. Pregas.
Minimo Massimo Default

/ i 0.0s 3.0s 0.2s

ﬁ“. Liniti .

TE 2. Correntedistart.
Minimo Massimo Default

2 5 10% 200% 20%
3. Correntedisaldatura. |1
Minimo Massimo Default
5A Imax 100A
4. Tempodisaldatura.
Minimo Massimo Default
0.0s 20.0s 0.5s
5. Correntefinale.
Minimo Massimo Default
10% 200% 20%
6. Postgas.
Minimo Massimo Default
0.5s 20.0s 0.6s
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5.7 Schermata principale processo TIG LIFT

tu.,/

c‘.*'u.
linitiar

UTILIZZO DELL'IMPIANTO

/N

f?n.
Iinitial

I2

8 ./ abl

6

Selezione processo disaldatura
1. Selezionareil processo desiderato premendoil
tasto.
2. Processoselezionato (Verde).
3. Simbolodellafunzione
« Funzione abilitata (Bianco).
* Funzione attiva (Verde).

4. Permette laselezione delle funzionidisaldatura
disponibili(premere perscorrere e selezionare le
funzioni).

5. Permette laselezione elaregolazione dei
parametri disaldatura (premere perscorrere e
selezionare i parametrida aggiustare).

* Permette laregolazione della corrente disaldatura
(ruotare per cambiareil valore).

Corrente di saldatura

Minimo Massimo Default
5A Imax 100 A
Impostazione dei parametri

1. Pregas.

Minimo Massimo Default
0.0s 3.0s 0.2s

2. Correntedistart.

Minimo Massimo Default
10% 200% 20%

3. Rampadisalita.

Minimo Massimo Default
0.0s 10.0s 0.5s

4. Correntedisaldatura. |1

Minimo Massimo Default
5A Imax 100A

5. Rampadidiscesa.

Minimo Massimo Default
0.0s 10.0s 0.5s

6. Correntefinale.

Minimo Massimo Default
10% 200% 20%

7. Postgas.

Minimo Massimo Default
0.5s 20.0s 0.6s

@ Il parametro 12 & attivo e selezionabile solo se
funzione belevel e attiva e selezionata.

Setup 4t=4bl

8. Correntedisaldatura.|2

Minimo Massimo Default

10% 95% 20%
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5.8 Schermata principale processo TIG LIFT Pulsato

Selezione processo disaldatura
1. Selezionareil processo desiderato premendoil
tasto.
2. Processoselezionato (Verde).
tu taown . .
- /) \E 3. Simbolo dellafunzione

- Iinilia I2 Ien ’Efﬂ
" ’ » Funzione abilitata (Bianco).
/ N\ * Funzione attiva (Verde).

4. Permette laselezione delle funzionidisaldatura
disponibili (premere perscorrere e selezionare le
funzioni).

5. Permette laselezione e laregolazione dei
parametri disaldatura (premere perscorrere e
selezionare i parametri da aggiustare).

* Permette laregolazione della corrente disaldatura
(ruotare per cambiareil valore).
Corrente di saldatura

Minimo Massimo Default

5A Imax 100A

Impostazione dei parametri

1 3 4 7 8 10 1. Pregas.
Minimo Massimo Default
0.0s 3.0s 0.2s
tup/ 2. Correntedistart.
ﬁn. binitial Minimo Massimo Default
10% 200% 20%

3. Rampadisalita.

2 5 6 9 Minimo Massimo Default
0.0s 10.0s 0.5s
4. Corrente disaldaturadipicco. 1
Minimo Massimo Default
5A Imax T100A
5. Duty cycle.
Minimo Massimo Default
10% 90% 50%
6. Frequenzadipulsazione.
Minimo Massimo Default
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Corrente disaldaturadibase. 12
Minimo Massimo Default
10% 95% 20%
8. Rampadidiscesa.
Minimo Massimo Default
0.0s 10.0s 0.5s
9. Correntefinale.
Minimo Massimo Default
10% 200% 20%
10. Postgas.
Minimo Massimo Default
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 Schermata principale processo TIG LIFT Puntatura

Selezione processo disaldatura
1. Selezionare il processo desiderato premendoiil
tasto.
2. Processoselezionato (Verde).
iy Imig wf g 3. Simbolo dellafunzione
« Funzione abilitata (Bianco). IT
6\ * Funzione attiva (Verde).

4. Permette laselezione delle funzionidisaldatura
disponibili (premere perscorrere e selezionare le
funzioni).

5. Permette laselezione e laregolazione dei
parametri disaldatura (premere perscorrere e
selezionare i parametri da aggiustare).

* Permette laregolazione della corrente disaldatura
(ruotare per cambiareil valore).
Corrente di saldatura

Minimo Massimo Default
5A Imax 100A

Impostazione dei parametri

1 3 4 6 Parametridisaldatura

1. Pregas.
Minimo Massimo Default

/ i 0.0s 3.0s 0.2s

ﬁ“. Liniti .

TE 2. Correntedistart.
Minimo Massimo Default

2 5 10% 200% 20%
3. Correntedisaldatura. |1
Minimo Massimo Default
5A Imax 100A
4. Tempodisaldatura.
Minimo Massimo Default
0.0s 20.0s 0.5s
5. Correntefinale.
Minimo Massimo Default
10% 200% 20%
6. Postgas.
Minimo Massimo Default
0.5s 20.0s 0.6s
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Selezione processo disaldatura
1. Selezionare il processo desiderato premendoiil
tasto.
2. Processoselezionato (Verde).
3. Simbolo dellafunzione
« Funzione abilitata (Bianco).
* Funzione attiva (Verde).
4. Permette laselezione dei parametridisaldatura.

5. Permettelaselezione elaregolazione dei
parametri disaldatura (premere perscorrere e
selezionare i parametri da aggiustare).

» Permette laregolazione della corrente di saldatura
(ruotare per cambiareil valore).
Corrente di saldatura

Minimo Massimo Default

20 A Imax 100 A

Impostazione dei parametri: Hot start

1. Selezionareil parametro desiderato premendoil
tasto encoder.

2. Funzione selezionata perregolazione parametri
(Verde).

3. Regolareilvalore del parametro selezionato
ruotando l'encoder.

Parametridisaldatura

Corrente di start

Minimo Massimo Default

50% 200% 120%
Tempo di start

Minimo Massimo Default

Os 3s 0.5s

Impostazione dei parametri: Arc force

1. Selezionareil parametro desiderato premendoil
tasto encoder.

2. Funzione selezionata perregolazione parametri

(Verde).

3. Regolareil valore del parametro selezionato
ruotando I'encoder.

Parametridisaldatura

Arc force
Minimo Massimo Default
-10 +10 0
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5.11 Schermata programmi (JOB POINT)

4 Schermata principale
1. Premere e tenere premutoil pulsante per 3
secondi.
2. Funzione Abilitata (Verde).
3. Memoriavuota (Bianco).

4. Programma memorizzato (Verde).

Memorizzazione programma
1. Selezionarelo slotdi memoria desiderato
premendoil tasto.
2. Memoriavuota (Bianco).

3. Permemorizzareiparametridisaldatura premere
iltasto encoder (3 secondi).ll colore dell'icona dello
slotdimemoria cambierd da bianco averde.

1
3 Richiamo programmi

1. Selezionareil programma desiderato premendoiil
tasto.

2. Programma memorizzato (Verde).

3. Lamodificadei parametridisaldaturaoppureela
variazione del processo disaldatura, viene
segnalata conilcambio di colore dell'icona dello

1 slotdimemoriainrosso.

4. Premereiltasto encoderfinoachel'iconadello
slotritornaverde perripristinare i parametriiniziali
memorizzati (3 secondi).

Cancellazione programma
o 1. Selezionareil programma desiderato premendoiil
@ tasto.
£ 2. Programma memorizzato (Verde).
r 3. Cancellareiljob premerendoil tasto encoder fino
achel'iconadello slot diventa bianca (3 secondi).
1
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Barraledluce bianca

» Indica la presenza di tensione sulle prese d'uscita
dell'impianto.

» Impianto pronto persaldare.

Barraledluce verde

» Indicaimpianto acceso e arcoinnescato.

Barraledlucerossa

» Indica l'eventuale intervento dei dispositivi di
protezione qualila protezione termica.

Barraledluce arancione

» Indica che l'impianto in saldatura ha raggiunto il
75% del suociclodilavoro.

Si consiglia I'interruzione momentanea della
saldatura per evitare di mandare l'impianto in
allarme termico.
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5.13 Manutenzione adattativa

Barraledluceblu

» Indica che I'impianto € collegato ad un dispositivo
wireless.

Manutenzione adattativa
» Indica che l'impianto ha gia lavorato con arco
acceso un congruo numerodiore.

Si consiglia di eseguire la manutenzione
ordinaria.

Consultare la sezione "Set up" presente nel
manuale del generatore.
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SETUP

6. SETUP

Permette I'impostazione e la regolazione di una serie di parametri aggiuntivi per una migliore e piu precisa
gestione dell'impianto disaldatura.

Ingressoasetup

Oe=OFF

» Spegnereilgeneratoreimpostando lalevetta dell'interruttore "0".
» Accendereilgeneratore mantenendo premutoil tasto encoder.

» Mantenere premutoil pulsante encoder per 5 sec.

» L'entratasara confermata dalla scritta SEt sul display.

Selezione eregolazione del parametro desiderato

» Avvieneruotandol'encoderfino avisualizzare il codice numerico relativo al parametro desiderato.

» La pressione del tasto encoder, a questo punto, permette la visualizzazione del valore impostato per il
parametro selezionato e la suaregolazione.

Uscitadasetup

» Perusciredalsetup premereiltasto encoder per 5 secondi.

6.13.1 Elenco parametriasetup (TIG)
Hf Highfrequency

Permette di abilitare o disabilitare la scarica ad alta frequenza per I'innesco saldatura TIG.

Valore Funzione Default
OFF Non attiva
ON Attiva X

tl Tempocorrenteiniziale

Permette diimpostare il tempo nel quale la corrente iniziale viene mantenuta.

Minimo

Massimo

Default

10.0s

10.0s

0.2s

t2 Tempo correntefinale

Permette diimpostare il tempo nel quale la corrente finale viene mantenuta.

Minimo

Massimo

Default

0.0s

10.0s

0.2s

UA  Tipomisura

Permette diimpostare sul display la lettura della corrente di saldatura o della tensione.

Hod HoldLastParameter

Se attivo, valori degli ultimi parametri di saldatura saranno visualizzati a display per cinque secondi
dopo lo spegnimento dell'arco.
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Configurazione modalita saldatura 4 tempi

4Fs Faststop

Innesco dell'arcoin modalita Lift

» Toccare conl'elettrodoil pezzo dasaldare.

» Premereil pulsante torcia per far partire la fase di pre-gas.

» Innesco dell'arco in modalita Lift. Alzando la torcia dal pezzo si ha l'innesco dell'arco con le
dinamiche preimpostate. Rilasciando il pulsante torcial'arco rimane attivo.

» Il rilascio del pulsante prima del completamento delle dinamiche provoca l'estinzione immediata
dell'arco.

» Allaseconda pressione del pulsante sihalospegnimento dell’arco conle dinamiche dispegnimento
arco, mentreil gas continua a fluire peril tempo di post-gas.

» Il rilascio del pulsante prima della fine delle sequenze di spegnimento provoca l'estinzione
immediata dell'arco.

Innescodell'arcoin modalita HF
» Posizionare l'elettrodo a 2/3mm dal pezzo da saldare.
» Premereil pulsante torcia per far partire la fase di pre-gas.

» Parte la scarica che favorisce I'innesco dell'arco con le dinamiche preimpostate. Rilasciando il
pulsante torcia l'arco rimane attivo.

» Il rilascio del pulsante prima del completamento delle dinamiche provoca l'estinzione immediata
dell'arco.

» Allaseconda pressione del pulsante sihalospegnimento dell’arco conle dinamiche dispegnimento
arco, mentreil gas continua a fluire peril tempo di post-gas.

» Il rilascio del pulsante prima della fine delle sequenze di spegnimento provoca l'estinzione
immediata dell'arco.

4bl Bilevel

» Inbilevelil saldatore puo saldare con due diverse correntiimpostate in precedenza.

» Allaprima pressionedel pulsante torciasihail pre-gas,l'innescodell'arco elasaldaturacon corrente
iniziale.

» Alprimorilasciosihalarampadisalitaallacorrente "I1".

» Seilsaldatore preme erilascia velocementeil pulsante sipassaad "12".

» Premendo erilasciando velocementeil pulsante siritorna ad "11" e cosivia.

» Premendo peruntempo pillungo hainiziolarampadidiscesadellacorrente che portaallacorrente
finale.

» Rilasciando il pulsante ho lo spegnimento dell'arco mentre il gas continua a fluire per il tempo di
post-gas.

Menu configurazione dell'impianto

Permette I'accesso almenu di configurazione impianto.

» Premereiltasto encoder peraccere al sottomenu.

» Ruotarel'encoder perselezionare la configurazione desiderata.

» Premerel'encoder perconfermare.

» Diseguito le configurazionidisponibili.

Configurazione dell'impianto
Configurazione dell'impianto: F1
¢ Processodisaldatura TIGHF
* Processodisaldatura TIG LIFT

» Funzione Abilitata: 2 Tempi
» Funzione Abilitata: 4 Tempi
* Processo disaldatura MMA
 Funzione Abilitata: Hot start

» Funzione Abilitata: Arc force
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Configurazione dell'impianto
Configurazione dell'impianto: F2
¢ Processodisaldatura TIGHF

e Processo disaldatura TIGHF Pulsato

* Processodisaldatura TIGLIFT

¢ Processodisaldatura TIG LIFT Puntatura
» Funzione Abilitata: 2 Tempi

» Funzione Abilitata: 4 Tempi

* Processo disaldatura MMA

 Funzione Abilitata: Hot start

» Funzione Abilitata: Arc force

Configurazione dell'impianto
Configurazione dell'impianto: F3
¢ Processodisaldatura TIGHF

e Processo disaldatura TIGHF Pulsato

» Processodisaldatura TIG HF Puntatura

e Processodisaldatura TIG LIFT

e Processodisaldatura TIGLIFT Pulsato

* Processodisaldatura TIG LIFT Puntatura
» Funzione Abilitata: 2 Tempi

» Funzione Abilitata: 4 Tempi

¢ Processo disaldatura MMA

» Funzione Abilitata: Hot start

» Funzione Abilitata: Arcforce

Configurazione dell'impianto
Configurazione dell'impianto: F4

» Processodisaldatura TIGHF

» Processo disaldatura TIG HF Pulsato

» Processo disaldatura TIGHF Puntatura

» Processodisaldatura TIG LIFT

» Processodisaldatura TIG LIFT Pulsato

* Processo disaldatura TIG LIFT Puntatura

» Funzione Abilitata: 2 Tempi

» Funzione Abilitata: 4 Tempi

 Processo disaldatura MMA

 Funzione Abilitata: Hot start

 Funzione Abilitata: Arc force

» Funzione Abilitata: Programmi (JOB POINT)

Manutenzione adattativa

|
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Se attivo, I'accensione del simbolo di manutenzione a display indica che & consigliato eseguire la

manutenzione.

Consultare lasezione "Set up" presente nel manuale del generatore.

Valore Funzione Default
OFF Non attiva X

ON Attiva

RST Reset
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SETUP

Sleep

Se attiva, dopoil tempo selezionato in secondidiinutilizzo, la macchina si pone in modalita spento.
Impostare un valore ditempo compreso nelrange

Valore Tempo di | Default
inattivita

OFF Non attiva X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Valore assoluto

Permette diimpostare il valore assoluto delle correntirelativel, .., 12, ., in percentuale oinampere.

Valore Funzione Default
Per % X
A Ampere

Grafico sequenza parametrisaldatura

Abilita o disabilita la visualizzazione permanente del grafico della sequenza dei parametri di
saldatura.

Valore Default
OFF X
YES

Selezione della modalita diregolazione di corrente di saldatura disponibile sulla torcia TIG
Permette laregolazione della corrente di saldatura scegliendo tra le modalita:

» analogica (tramite potenziometro)

 incrementale (tramite pulsanti)

Selezionare la modalita in base ai dispositivi di comando remoto disponibili sulla torcia TIG.

Valore Funzione Default
Pot Potenziometro | X
but Pulsante

Reset

Permette direimpostare tuttii parametri ai valori di default.
» Premereil tasto encoder periniziare la procedura.
» Ruotarel'encoderfino alvalore: ON

» Premere tasto funzione destro per 5 secondi.
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7. MANUTENZIONE

Limpianto deve essere sottoposto ad una manutenzione ordinaria secondo le indicazioni del
costruttore. Tutti gli sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono essere chiusi e ben fissati
quandol'apparecchio einfunzione. L'impianto non deve essere sottoposto ad alcun tipo dimodifica.
Evitare che siaccumuli polvere metallicain prossimitd e sulle alette di areazione.

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
I'immediata invalidazione della garanzia del prodotto. L'eventuale riparazione o sostituzione di
partidell'impianto deve essere eseguita esclusivamente da personale tecnico qualificato.

Toglierel'alimentazione all'impianto prima di ogniintervento!

> O O

7.1 Controlli periodici
7.1.1 Impianto

Effettuarelapuliziainterna utilizzando ariacompressaabassa pressione e pennelliasetolamorbida.
Controllare le connessioni elettriche e tuttii cavi di collegamento.

O

7.1.2 Perla manutenzione o la sostituzione dei componenti delle torce, della pinza
portaelettrodo e/o del cavo massa:

Controllare la temperatura dei componenti ed accertarsi che non siano surriscaldati.
Utilizzare sempre guanti a normativa.

Utilizzare chiavi ed attrezzi adeguati.

Qep

~N

.2 Responsabilita
= In mancanza di detta manutenzione, decadranno tutte le garanzie e comunque il costruttore viene
g‘? sollevato da qualsiasi responsabilita. Nel caso I'operatore non si attenesse a quanto descritto, il
costruttore declina ogniresponsabilitd. Per ogni dubbio e/o problema non esitare a consultareil pitu
vicino centro di assistenza tecnica.
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8. CODIFICA ALLARMI

L'intervento di un allarme o il superamento di un limite di guardia critico causa una segnalazione

. ALLARME

visiva sul pannello comandied il bloccoimmediato delle operazionidisaldatura.

f ATTENZIONE

consente di continuare le operazionidisaldatura.

Il superamento di un limite di guardia causa una segnalazione visiva sul pannello comandi ma

Diseguito sono elencati tutti gli allarmi e i tuttiilimiti di guardia relativi all'impianto.

A A
Sovratemperatura Sovracorrente

EO1 P E05

A | Anomadliasistemadi A ) L
alimentazione del motore Errore dicomunicazione

EO7 | trainafilo E13

A | puisante torcia premuto. A | Fio incollato (automazione e

E36 durante accensione impianto E50 robotica)
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Impianto non si accende

Causa

» Tensione direte non presente sulla presa di
alimentazione.

» Spina o cavo di alimentazione difettoso.

» Fusibile dilinea bruciato.

» Interruttore di accensione difettoso.

» Elettronica difettosa.

Soluzione

» Eseguire unaverifica e procedere allariparazione
dell'impianto elettrico.

» Rivolgersi a personale specializzato.

» Sostituire il componente danneggiato.

» Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza perla
riparazione dell'impianto.

» Sostituire il componente danneggiato.

» Sostituire il componente danneggiato.

» Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza perla
riparazione dell'impianto.

» Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza perla
riparazione dell'impianto.

Assenza di potenzain uscita (I'impianto non salda)

Causa

» Pulsante torcia difettoso.

» Impianto surriscaldato (allarme termico -
barraledrossa).

» Collegamento di massa non corretto.

» Elettronica difettosa. (Impiantoin stanb by -
barraled bianca)

Erogazione di potenza non corretta
Causa

» Errata selezione del processo disaldaturao
selettore difettoso.

» Errate impostazionidei parametrie delle
funzionidell'impianto.

» Potenziometro/encoder perlaregolazione
della corrente disaldatura difettoso.

» Tensione direte fuorirange.

» Elettronica difettosa.

Soluzione

» Sostituire il componente danneggiato.

» Rivolgersial piti vicino centro di assistenza perla
riparazione dell'impianto.

» Attendere il raffreddamento dell'impianto senza spegnere
l'impianto.

» Eseguireil corretto collegamento di massa.

» Consultare il capitolo "Messain servizio".

» Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza perla
riparazione dell'impianto.

Soluzione

» Eseguire la corretta selezione del processo disaldatura.

» Eseguire unresetdell'impianto e reimpostare i parametri di
saldatura.

» Sostituire il componente danneggiato.

» Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza perla
riparazione dell'impianto.

» Eseguireil corretto allacciamento dell'impianto.

» Consultare il capitolo "Allacciamento'.

» Rivolgersi al piti vicino centro di assistenza perla
riparazione dell'impianto.
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10. ISTRUZIONI OPERATIVE
10.1 Saldatura con elettrodo rivestito (MMA)

Preparazione deilembi

Per ottenere buone saldature € sempre consigliabile operare su parti pulite, libere da ossido, ruggine o altri
agenti contaminanti.

Sceltadell'elettrodo

Ildiametrodell'elettrodo daimpiegare dipende dallo spessore del materiale, dalla posizione, dal tipo di giunto
edaltipodicianfrino.

Elettrodi di grosso diametro richiedono correnti elevate con conseguente elevato apporto termico nella
saldatura.

Tipodirivestimento Proprieta Impiego

Rutilo Facilita d'impiego Tutte le posizioni
Basico Caratt. meccaniche Tutte le posizioni
Cellulosico Maggiore penetrazione Tutte le posizioni

Sceltadella corrente disaldatura

Ilrange della corrente di saldatura relativa al tipo di elettrodo impiegato viene specificato dal costruttore sul
contenitore stesso degli elettrodi.

Accensione e mantenimento dell'arco

L'arco elettrico si stabilisce sfregando la punta dell'elettrodo sul pezzo da saldare collegato al cavo massa e,
una volta scoccato I'arco, ritraendo rapidamente la bacchetta fino alla distanza dinormale saldatura.

Permigliorarel'accensionedell'arco e utile,in generale,unincrementoiniziale dicorrenterispetto alla corrente
base disaldatura (Hot Start).

Una volta instauratosi I'arco elettrico inizia la fusione della parte centrale dell'elettrodo che si deposita sotto
forma digocce sul pezzo dasaldare.

Il rivestimento esterno dell'elettrodo fornisce, consumandosi, il gas protettivo per la saldatura che risulta cosi
dibuona qualita.

Per evitare che le gocce di materiale fuso, cortocircuitando I'elettrodo col bagno di saldatura, a causa di un
accidentale avvicinamento tra i due, provochino lo spegnimento dell'arco & molto utile un momentaneo
aumento della corrente di saldatura fino al termine del cortocircuito (Arc Force).

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

Esecuzione dellasaldatura

L'angolo di inclinazione dell'elettrodo varia a
seconda del numero delle passate, il
movimento dell'elettrodo viene eseguito
normalmente con oscillazioni e fermate ailati
del cordone in modo da evitare un accumulo
eccessivo dimateriale d'apporto al centro.

Asportazione dellascoria
Lasaldatura mediante elettrodirivestitiimpone I'asportazione della scoria successivamente ad ogni passata.

L'asportazione viene effettuata mediante un piccolo martello o attraverso la spazzolatura nel caso di scoria
friabile.
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10.2 Saldatura TIG (arco continuo)

Descrizione

Ilprocedimentodisaldatura TIG (Tungsten Inert Gas) basaisuoi principisudiun arco elettrico che scoccatraun
elettrodo infusibile (tungsteno puro o legato, avente temperatura di fusione a circa 3370°C) ed il pezzo; una
atmosferadigasinerte (Argon) provvede alla protezione del bagno.

Per evitare pericolose inclusioni di tungsteno nel giunto I'elettrodo non deve mai venire a contatto conil pezzo
dasaldare, per questo motivo si crea tramite un generatore H.F. una scarica che permette I'innesco adistanza
dell'arco elettrico.

Esiste anche un altro tipo di partenza, con inclusioni di tungsteno ridotte: la partenza in lift, che non prevede
alta frequenza ma una situazione iniziale di corto circuito a bassa corrente tra I'elettrodo e il pezzo; nel
momento in cui si solleva l'elettrodo si instaura I'arco e la corrente aumenta fino al valore di saldatura
impostato.

Per migliorare la qualita della parte finale del cordone di saldatura € utile poter controllare con precisione la
discesa della corrente disaldatura ed € necessario che il gas fluisca nel bagno di saldatura per alcuni secondi
dopo l'estinzione dell'arco.

In molte condizioni operative & utile poter disporre di 2 correnti di saldatura preimpostate e di poter passare
facilmente daunaall'altra (BILEVEL).

Polarita di saldatura

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

E la polarita piti usata (polarita diretta), consente una limitata usura dell'elettrodo in
quantoil 70% del calore siconcentra sull'anodo (pezzo).

©

Si ottengono bagni stretti e profondi con elevate velocitd di avanzamento e,
conseguentemente, basso apporto termico.

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

' La polarita € inversa e consente la saldatura dileghe ricoperte da uno strato di ossido
refrattario con temperatura difusione superiore a quella del metallo.

Non si possono usare elevate correnti in quanto provocherebbero una elevata usura
dell'elettrodo.

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

L'adozione diunacorrente continua pulsata permette un miglior controllodel bagno di
saldaturain particolari condizioni operative.

IIbagnodisaldaturaviene formato dagliimpulsidipicco (Ip), mentrela corrente dibase
(Ib) mantiene I'arco acceso; questo facilita la saldatura di piccoli spessori con minori
deformazioni, migliore fattore diforma e conseguente minor pericolo dicricche acaldo
ediinclusionigassose.

v : Con I'aumentare della frequenza (media frequenza) si ottiene un arco piu stretto, piu
concentrato e pil stabile ed una ulteriore maggiore qualita della saldatura di spessori
J sottili.
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Caratteristiche delle saldature TIG
Il procedimento TIG risulta molto efficace nella saldatura degli acciai sia al carbonio che legati, per la prima
passata suitubi e nelle saldature che debbono presentare ottimo aspetto estetico.

Erichiestala polarita diretta (D.C.S.P.).

Preparazione deilembi
Il procedimento richiede un’attenta pulizia deilembie unaloro accurata preparazione.

Scelta e preparazione dell'elettrodo
Siconsiglial'uso di elettrodi ceriati o lantaniati, in alternativa elettrodi di ossidi misti di terre rare coni seguenti
diametri:

Gammadicorrente Elettrodo
(DC-) (DC+) (AC) o of
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
L'elettrodo va appuntito come indicatoin figura.
>

L

Materiale d'apporto

Le bacchette d'apporto devono possedere proprietd meccaniche paragonabili a quelle del materiale base.

E sconsigliato I'uso di strisce ricavate dal materiale base, in quanto possono contenere impurita dovute alla
lavorazione, talida compromettere le saldature.

Gasdiprotezione

Praticamente viene usato sempre argon puro (99.99%).

Gammadi corrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Ugello Flusso

3-20 A - 3-20A n° 4 5-61/min

15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. CARATTERISTICHE TECNICHE

Caratteristiche elettriche

CORE185TIG U.M.
Tensione dialimentazione U1(50/60 Hz) 1x115 (+15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 498 498 mQ
Fusibile linearitardato (MMA) 30 30 A
Fusibile linearitardato (TIG) 30 30 A
Potenza massima assorbita (MMA) 3.10 6.21 kVA
Potenza massima assorbita (MMA) 2.68 5.10 kW
Potenza massima assorbita (TIG) 2.70 3.96 kVA
Potenza massima assorbita (TIG) 2.20 3.21 kW
Potenza assorbitain stato inattivo 10 20 %%
Fattore di potenza (PF) (MMA) 0.99 0.99

Fattore di potenza (PF) (TIG) 0.99 0.99

Rendimento (u) (MMA) 87.3 83.0 %
Rendimento (p) (TIG) 82.0 82.2 %
Cos @ 0.99 0.99

Corrente massima assorbita [Tmax (MMA) 27 27 A
Corrente massima assorbita [Tmax (TIG) 23.5 17.2 A
Corrente effettiva [1eff (MMA) 13.5 13.5 A
Gammadiregolazione (MMA) 20-110 20-185 A
Gammadiregolazione (TIG) 5-140 5-185 A
Tensione avuoto Uo (MMA) 76 76 Vdc
Tensione avuoto Uo (TIG) 76 76 Vdc
Tensione avuoto Ur(MMA) 15 15 Vdc
Tensione avuoto Ur (TIG) 15 15 Vdc
Tensione di picco Up (TIG) 101 10.1 kV

Tensione a vuoto Uo: All’avvio iniziale del sistema, oppure dopo il risveglio dallo stato inattivo, € normale
riscontrare un valore ditensione a vuoto inferiore di circa 10 Vdc rispetto a quello nominale.

Il valore operativo previsto verra raggiunto dopo la prima accensione dell’arco.

Ciclodilavoro

CORE185TIG 1x115 1x230 U.M.
Ciclodilavoro TIG (40°C)
(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Ciclodilavoro MMA (40°C)
(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
Caratteristiche fisiche
CORE185TIG U.M.
Grado di protezione IP IP23S
Classeisolamento H
Frequenzaradio [2402-2480] MHz
Potenza ditrasmissione +8.5 dBm
Dimensioni (Ixwxh) 429x172x316 mm
Peso 10.3 Kg
Sezione cavo dialimentazione 3x2.5 mm?
Lunghezza cavo dialimentazione 3 m
Tipologia spina dialimentazione 16A 250V Type F
Ventilazione si

ENIEC 60974-1/A1:2019
Norme di costruzione ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

*Questa apparecchiatura é conforme ai requisiti dellanormativa EN / IEC 61000-3-11 se la massima
impendenza direte ammessa al punto diinterfacciamento con la rete pubblica (punto di accoppiamento
comune - point of common coupling, PCC) e inferiore o uguale al valore Zmax dichiarato. Se
I'apparecchiatura é connessa alla rete pubblica a bassa tensione, é responsabilita dell’installatore o
dell'utilizzatore assicurarsi, con I'eventuale consultazione del gestore della rete se necessario, che
I'apparecchiatura possa essere connessa.

*Questa apparecchiatura é conforme ai requisiti della normativa EN / IEC 61000-3-12.
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12. TARGA DATI

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler wwwivoestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 185™¢ Assembled in PRC
Ser. no:
2
<
EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY g
- EN I[EC 60974-1 EN IEC 60974-3
1= [
2O | EN IEC 60974-10 Class A
Up 10.1 kV
£ o= 5A/10.2V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
— X 25% 60% 100%
I 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
@ o U, | 17av(is.ev) 14.8V (13.6V) 13.7V(12.8V)
= 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
| --" X 25% 60% 100%
IE] o = rev |k 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
o~ U, | 27.4vV(24.4V) 24.8V (22.8V) 237V (22.2V)
Do
1~ 50760 He U, 230V (115V) ‘ | 27A(27A) | .. 13.5A (13.5A)
UK
1P235 E Ml 28 C€

44

'‘bohler

welding by voestalpine

94



|

——

Tbohler

CARATTERISTICHE TECNICHE

welding by voestalpine

13. SIGNIFICATO TARGA DATI
2

Designed in EU
Assembled in PRC
Par. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

17B

17

17A

[
I
I
I
I
|

17B

[ 20

21

22 HOH e CE

A A @

CE Dichiarazione diconformita EU
EAC Dichiarazione diconformitad EAC
UKCA Dichiarazione di conformitad UKCA

AW N

o N O Ol

10
11

12
13
14
15
16
17

Marchio di fabbricazione

Nome ed indirizzo del costruttore

Modello dell'apparecchiatura

N°diserie

XXXXXXXXXXXX Anno difabbricazione

Simbolo del tipo disaldatrice

Riferimento alle norme di costruzione IT
Simbolo del processo disaldatura

Simbolo perle saldatriciidonee alavorareinun
ambiente arischio accresciuto discossa elettrica

Simbolo della corrente disaldatura
Tensione nominale avuoto

Gamma della corrente nominale disaldatura
massima e minima e della corrispondente tensione
convenzionale dicarico

Simbolo del ciclodilavoro

Simbolo della corrente nominale disaldatura
Simbolo dellatensione nominale disaldatura
Valoridel ciclodilavoro

Valoridel ciclo dilavoro

Valoridel ciclodilavoro

15AValoridella corrente nominale di saldatura

16AValoridella corrente nominale di saldatura

17A Valoridella corrente nominale di saldatura

15B Valoridella tensione convenzionale di carico

16B Valoridella tensione convenzionale di carico

17B Valoridella tensione convenzionale di carico

18
19
20
21
22
23

Simbolo perl'alimentazione

Tensione nominale d’alimentazione
Massima corrente nominale d’alimentazione
Massima corrente efficace d'alimentazione
Grado di protezione

Tensione nominale dipicco
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14. SCHEMA

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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EU-KONFORMITATSERKLARUNG

DerBauarbeiter
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erkldrtunter seiner alleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:
CORE 185TIG 55.27.001
denfolgenden EU Richtlinien entspricht:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008

ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

Jede von der Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. nicht genehmigte Anderung hebt die Giiltigkeit dieser
Erkldrung auf.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

(.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. WARNHINWEIS

1.1 Schutz vor Elektrischem Schlag

3
} Ein Stromschlag kann tédlich sein.

« Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder AuBenteile der gespeisten SchweiBdanlage nicht
berthren (Brenner, Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elektrisch mit dem
SchweiBstromkreis verbunden).

* Die elektrische lIsolierung der Anlage durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und
Massepotentialisolierter Flachen und Untergestelle sicherstellen.

« Sicherstellen,dassdie Anlage an einer Steckdose und einem Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen
wird.

* Achtung: Nie zwei SchweiBbrenner oder zwei Schweilzangen gleichzeitig berihren.
» Die SchweiBarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefiihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.
Die Lichtbogenziindungs- und Stabilisierungsvorrichtung ist fiir manuell oder maschinell ausgefiihrte
Arbeitsprozesse entworfen.

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

1.2 Rauch- und Gasschutz
“) Rauch, Gas und Staub, die durch das SchweiBverfahren entstehen, kénnen gesundheitsschddlich
@ sein.

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

* Den Kopf fern von Schweigasen und SchweiBrauch halten.
» Im Arbeitsbereich fir eine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbeliftung sorgen.
» Beiungeniigender Beliftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

*» Wenn SchweiBarbeiten in engen RGumen durchgefiihrt werden, sollte der SchweiBer von einem auBerhalb
dieses Raums stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

» Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fir die Liftung verwenden.

» Die Wirksamkeit der Absaugung Uberprifen, indem die abgegebene Schadgasmenge regelmdBig mit den
laut Sicherheitsvorschriften zulGssigen Werten verglichen wird.

» Die Menge und Gefdhrlichkeit des erzeugten SchweiBrauchs hdngt vom benutzten Grundmaterial, vom
Zusatzmaterial und den Stoffen ab, die man zur Reinigung und Entfettung der Werkstiicke benutzt. Die
Anweisungen des Herstellers und die entsprechenden technischen Datenbldtter genau befolgen.

» Keine SchweiBarbeitenin der Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfihren.

» Die Gasflaschen nurim Freien oderin gut bellifteten RGumen aufstellen.
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1.3 Personlicher Schutz und Schutz Dritter
Der SchweiBvorgang verursacht schddliche Strahlungs-, Ldrm-, Hitze- und Gasemissionen.
/g
=

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

Anwesende dritte Personen darauf hinweisen, nicht in den SchweiBlichtbogen oder das glihende
Metall zu schauen und sich ausreichend zu schiitzen.

Soeben geschweilite Werkstlicke nicht berihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen
1/1?5“;33.. verursachen.

Alle obenbeschriebenen Sicherheitsvorschriften auch beiden Arbeitsschritten nach dem Schweilen
beriicksichtigen, da sich Zunder von den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen
kann.

Masken mitseitlichem Gesichtsschutz und geeignetem Schutzfilter (mindestens Schutzstufe 10 oder
= hoher) fir die Augen tragen.

1.4 SchutzmaBnahmen im Umgang mit Gasflaschen
~ql Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kdnnen explodieren, wenn das
I@ MindestmaB an Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und Gebrauch nicht
gewdbhrleistetist.

» Die Gasflaschen missen senkrechtander Wand oderin anderen dafiirvorgesehenen Vorrichtungen befestigt
werden, damit sie nicht umfallen oder etwas anderes beschddigen konnen.

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

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

» Die Gasflaschendiirfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbégen, Brennern oder Schweizangen und
nicht mit beim SchweiBen verspritzten glihenden Teilchenin Beriihrung kommen.

» Die Gasflaschen von SchweiB- und Stromkreisen im Allgemeinen fernhalten.

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

* Das Ventil der Gasflascheimmer schlieBen, wenn die SchweiBarbeiten beendet sind.

» Niemals SchweiBarbeiten an einer unter Druck stehenden Gasflasche ausfihren.

 Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des Schweil3gerdtes angeschlossen werden! Der
Druck kann die Kapazitdt des Druckminderers tibersteigen, welcher deswegen explodieren kénnte!

1.5 Elektromagnetische Felder und Stérungen

@ Der strom, derdurch dieinternenund externen Kabel der Anlage flieBt, erzeugtin derunmittelbaren
=N Ndhe der SchweiBkabel und der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

« Elektromagnetische Felder kénnen die Gesundheit von Personen angreifen, die diesen langfristigausgesetzt
sind. (genaue Auswirkungen sind bis heute unbekannt).

« Elektromagnetische Felderkénnen Stérungen an Gerdten wie Schrittmachern oder Horgerdten verursachen.

» Die Trdgerlebenswichtiger elektronischer Apparaturen (Schrittmacher) missen die Genehmigung des Arztes
einholen, bevor sie sich Verfahren wie LichtbogenschweiBen.
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1.6 Brand-/Explosionsverhiitung
=

W\ Das SchweiBverfahren kann Feuer und/oder Explosionen verursachen.

« Alle entziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstdnde aus dem Arbeitsbereich und aus dem
umliegenden Bereich entfernen.

» Entziindliches Material muss mindestens 11m (35 FuB) vom Ort, an dem geschweiBt wird, entfernt sein oder
entsprechend geschitzt werden.

» Sprithende Funken und gliihende Teilchen kdnnen leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch
durch kleine Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegenstdnden besonders
aufmerksam.

» Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten Gber oderin der Ndhe von Druckbehdltern ausfihren.

» Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen
von Rohren oder Behdltern besonders aufmerksam sein, auch wenn diese gedffnet, entleert und sorgfdltig
gereinigt wurden. Riickstdnde von Gas, Kraftstoff, Ol oder dhnlichen Substanzen kénnen Explosionen
verursachen.

» Nicht an Orten schweiBen die explosive Staubteile, Gase oder Ddmpfe enthalten.
* Nicht an Orten schneiden, die explosive Staubteile, Gase oder Ddmpfe enthalten.

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

* Inder Ndhe des Arbeitsbereichs Feuerléschgerdt platzieren.
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2. WARNUNG

o

o

Vor Arbeitsbeginn lesen Sie das Anleitungsheft sorgfdltig durch und vergewissern Sie sich, ob Sie alles
richtig verstanden haben.

Nehmen Sie keine Anderungen vor und fithren Sie keine hier nicht beschriebenen
Instandhaltungsarbeiten durch. Der Hersteller haftet nicht fiir Personen- oder Sachschdden, die durch
unsachgemdBen Gebrauch oder Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des
Benutzers verursachtwerden.

Die Bedienungsanleitung ist stdndig am Einsatzort des Gerdtes aufzubewahren. Ergénzend zur
Bedienungsanleitung sind die allgemein giiltigen sowie die 6rtlichen Regeln zu Unfallverhiitung und
Umweltschutz zu beachten.

Die Firma voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. behdlt sich das Recht vor, jederzeit und
ohne Vorankiindigung Anderungen in dieser Anleitung vorzunehmen.

Die Ubersetzungs, Nachdruck und Bearbeitungsrechte liegen bei der Firma voestalpine Bohler
Welding Arc Technology S.r.l. und Reproduktionen ohne schriftliche Genehmigung seitens der Firma
voestalpine Bshler Welding Arc Technology S.r.l. sind in jeglicher Form (einschlieBlich Fotokopien,
Filme und Mikrofilme) komplett oder auszugsweise verboten.

Die hier aufgefiihrten Vorschriften sind von grundlegender Bedeutung und notwendig, um den
Garantieanspruch zu sichern.

Im Fall von unsachgemd&Bem Gebrauch oder Nichteinhaltung der Vorschriften seitens des Benutzers,
lehntder Hersteller jegliche Haftung ab.

Alle Personen, die mit der Inbetriebnahme, Bedienung, Wartung und Instandhaltung des Gerdtes zu
tun haben, missen:

« entsprechend qualifiziert sein
» Kenntnisse vom SchweiBen haben
 diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen und genau befolgen

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

2.1 Arbeitsumgebung

8
©

B

Die gesamte Anlage darf ausschlieBlich fiirden Zweck verwendet werden, flir den sie konzipiertwurde,
auf die Art und in dem Umfang, der auf dem Leistungsschild und/oder im vorliegenden Handbuch
festgelegt ist und gemdB den nationalen und internationalen Sicherheitsvorschriften. Ein anderer
Verwendungszweck, als der ausdriicklich vom Hersteller angegebene, ist unsachgemdB und
gefdhrlich. Der Hersteller Ubernimmtin solchen Fdllen keinerlei Haftung.

Dieses Gerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden. Der
Hersteller haftet nicht fir Schdden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht
wurden.

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

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

Die Anlage darf nurin einer Umgebung benutzt werden, die frei von Staub, Sdure, Gas und dtzenden
Substanzenist.

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

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

Die Anlage darfnichtin einer Hohe von mehrals 2000m Gber NN (6500 FuB) benutzt werden.

Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Rohre aufzutauen.
Verwenden Sie das Gerdt nicht, um Batterien und/oder Akkus aufzuladen.

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

11
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2.2 Personlicher Schutz und Schutz Dritter

A

=

e
o
®
®

Der SchweiBvorgangverursacht schdadliche Strahlungs-, Ldrm-, Hitze- und Gasemissionen. Erstellen
Sie eine feuerfeste Trennwand, um den SchweiBbereich vor Strahlen, Funken und leichter Schlacke zu
schitzen. Anwesende dritte Personen darauf hinweisen, nicht in den SchweiBlichtbogen oder das
glihende Metall zu schauen und sich ausreichend zu schiitzen.

Schutzkleidung anziehen,umdie Haut vor Lichtbogenstrahlung, Funken und gliihend heiBem Metall
zu schitzen. Die getragene Kleidung muss den ganzen Kérper bedecken und wie folgt beschaffen
sein:

- unversehrtundin gutem Zustand
- feuerfest
- isolierend und trocken

- amKoérperanliegend und ohne Aufschldge

Immer normgerechtes, widerstandsfdhiges und wasserfestes Schuhwerk tragen.

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

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

Immer Schutzbrillen mit Seitenschutz aufsetzen, insbesondere beim manuellen oder mechanischen
Entfernen der SchweiBschlacke.

Keine Kontaktlinsen tragen!

Gehdorschutz tragen, wenn ein gefdhrlicher Ldrmpegel beim SchweiBen erreicht wird. Wenn der
Gerduschpegel die gesetzlich festgelegten Grenzwerte Uberschreitet, den Arbeitsbereich
abgrenzen und priifen, ob die Personen, die diesen Bereich betreten, Gehdrschutz tragen.

Die Seitenpaneele beim SchweiBen immer geschlossen halten. Die Anlage darf keiner Anderung
unterzogen werden.

Soeben geschweiBte Werkstlicke nicht berlihren: die Hitze kann schwere Verbrennungen
verursachen.

Alle obenbeschriebenen Sicherheitsvorschriften auch beiden Arbeitsschritten nach dem SchweiBen
beriicksichtigen, da sich Zunder von den bearbeiteten und sich abkiihlenden Werkstiicken ablésen
kann.

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

Sicherstellen, dass das Kiihlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen fir den Vor- und
Ricklauf der Kihlfltissigkeit abgetrennt werden. Die austretende heiBe Flissigkeit kann schwere

Verbrennungen verursachen.

Einen Verbandskasten griffbereit halten.

Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu unterschdtzen.

Vordem Verlassendes Arbeitsplatzes muss dieser gesichertwerden,um Personen-und Sachschdden
zuvermeiden.
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2.3 Rauch-und Gasschutz
Rauch, Gas und Staub, die durch das SchweiBverfahren entstehen, kénnen gesundheitsschddlich
6 sein.

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

* Den Kopf fern von SchweiBgasen und SchweiBrauch halten.
* Im Arbeitsbereich fiir eine angemessene natirliche Liftung bzw. Zwangsbeliiftung sorgen.
» Beiungeniigender Bellftung sind Masken mit Atemgerdt zu tragen.

* Wenn SchweiBarbeiten in engen Rdumen durchgefiihrt werden, sollte der SchweiBer von einem auBerhalb
dieses Raums stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.

» Wichtiger Hinweis: Keinen Sauerstoff fir die Luftung verwenden.

» Die Wirksamkeit der Absaugung Uberpriifen, indem die abgegebene Schadgasmenge regelmdBig mit den
laut Sicherheitsvorschriften zuldssigen Werten verglichen wird.

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

« Keine SchweiBarbeiten in der Ndhe von Entfettungs- oder Lackierarbeiten durchfiihren.

» Die Gasflaschen nurim Freien oder in gut bellfteten RGumen aufstellen.

2.4 Brand-/Explosionsverhiitung

Das SchweiBverfahren kann Feuer und/oder Explosionen verursachen.

» Alle entziindlichen bzw. brennbaren Stoffe oder Gegenstdnde aus dem Arbeitsbereich und aus dem
umliegenden Bereich entfernen.

» Entziindliches Material muss mindestens 11m (35 FuB) vom Ort, an dem geschweiBt wird, entfernt sein oder
entsprechend geschiitzt werden.

» Sprithende Funken und gliihende Teilchen kénnen leicht verstreut werden und benachbarte Bereiche auch
durch kleine Offnungen erreichen. Seien Sie beim Schutz von Personen und Gegensténden besonders
aufmerksam.

» Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten Giber oderin der Ndhe von Druckbehdltern ausfiihren.

» Keine SchweiB- oder Schneidarbeiten an geschlossenen Behdltern oder Rohren durchfiihren. Beim SchweiBen
von Rohren oder Behdltern besonders aufmerksam sein, auch wenn diese gedffnet, entleert und sorgfdltig
gereinigt wurden. Riickstdnde von Gas, Kraftstoff, Ol oder dhnlichen Substanzen kénnen Explosionen
verursachen.

» Nicht an Orten schweiBen die explosive Staubteile, Gase oder Ddmpfe enthalten.

* Nach dem SchweiBen sicherstellen, dass der unter Spannung stehende Kreis nicht zufdllig Teile beriihren
kann, die mitdem Massekreis verbunden sind.

» Inder Ndhe des Arbeitsbereichs Feuerléschgerdt platzieren.

2.5 SchutzmaBnahmen im Umgang mit Gasflaschen
0 Inertgasflaschen enthalten unter Druck stehendes Gas und kénnen explodieren, wenn das
ﬁ MindestmaB an Sicherheitsanforderungen fir Transport, Lagerung und Gebrauch nicht
gewdbhrleistetist.

» Die Gasflaschen miissen senkrecht an der Wand oderin anderen dafiirvorgesehenen Vorrichtungen befestigt
werden, damit sie nicht umfallen oder etwas anderes beschddigen kénnen.

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

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

» Die Gasflaschen diirfen nicht mit offenem Feuer, elektrischen Lichtbégen, Brennern oder SchweiBzangen und
nicht mitbeim SchweiBen verspritzten glihenden Teilchenin Beriihrung kommen.

» Die Gasflaschen von SchweiB- und Stromkreisen im Allgemeinen fernhalten.

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

» Das Ventil der Gasflasche immer schlieBen, wenn die SchweiBarbeiten beendet sind.
» Niemals SchweiBarbeiten an einer unter Druck stehenden Gasflasche ausfihren.

« Eine Druckgasflasche darf nie direkt an den Druckminderer des Schweil3gerdtes angeschlossen werden! Der
Druck kann die Kapazitdt des Druckminderers Gibersteigen, welcher deswegen explodieren kénnte!
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2.6 Schutz vor Elektrischem Schlag

A Ein Stromschlag kann tédlich sein.

« Ublicherweise unter Spannung stehende Innen- oder AuBenteile der gespeisten SchweiBdanlage nicht
bertihren (Brenner, Zangen, Massekabel, Elektroden, Draht, Rollen und Spulen sind elektrisch mit dem
SchweiBstromkreis verbunden).

» Die elektrische Isolierung der Anlage durch Benutzung trockener und ausreichend vom Erd- und
Massepotentialisolierter Flachen und Untergestelle sicherstellen.

« Sicherstellen,dassdie Anlage an einer Steckdose und einem Stromnetz mit Schutzleiter korrekt angeschlossen
wird.

* Achtung: Nie zwei SchweiBbrenner oder zwei Schweilzangen gleichzeitig berihren.

» Die SchweiBarbeiten sofort abbrechen, wenn das Gefiihl eines elektrischen Schlags wahrgenommen wird.

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

2.7 Elektromagnetische Felder und Stérungen

Die Tragerlebenswichtiger elektronischer Apparaturen (Schrittmacher) miissen die Genehmigungdes
Arztes einholen, bevor sie sich Verfahren wie LichtbogenschweiBen.

Der strom, der durch die internen und externen Kabel der Anlage flieBt, erzeugt in der unmittelbaren
Ndhe der SchweiBkabel und der Anlage selbst ein elektromagnetisches Feld.

» Elektromagnetische Felderkdnnen die Gesundheitvon Personen angreifen, die diesenlangfristigausgesetzt
sind. (genaue Auswirkungen sind bis heute unbekannt).

« Elektromagnetische Felder kénnen Stérungen an Gerdtenwie Schrittmachern oder Horgerdten verursachen.
2.7.1 EMVin Ubereinstimmung mit: EN 60974-10/A1:2015.

« Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitdtsanforderungen in
T Mischgebieten, einschlieBlich Wohngebieten, in denen die elektrische Leistung von dem 6ffentlichen

Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

Anlagen der Klasse A sind nicht fiir die Nutzung in Wohngebieten konzipiert, in denen die elektrische

A Leistung vom &ffentlichen Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird. Es kénnen potenzielle

Schwierigkeiten beim Sicherstellen der elektromagnetischen Kompatibilitdt von AnlagenderKlasse A
indiesen Umgebungen auftreten, aufgrund der ausgestrahlten StorgréBen.

Weitere Informationen finden Sie unter: DATENSCHILD oder TECHNISCHE DATEN.

2.7.2 Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

Dieses Gerdt ist in Ubereinstimmung mit den Angaben der harmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/
A1:2015 und als Gerdt der "KLASSE A" gekennzeichnet. Dieses Gerdt darf nur fir gewerbliche Zwecke im
industriellen Umfeld angewendetwerden. Der Hersteller haftet nicht fiir Schdden, die durch den Gebrauch der
Anlage im Haushalt verursachtwurden.

DerBenutzer musseinerfahrener Fachmann aufdem Gebietseinundist als solcher fir die Installation
und den Gebrauch des Gerdts gemdB den Herstelleranweisungen verantwortlich. Wenn
elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerdtes das Problem 6sen,
wenn notwendig mit Hilfe des Kundendienstes des Herstellers.

Beldstigung mehr darstellen.
Bevordas Gerdtinstalliert wird, muss der Benutzer die méglichen elektromagnetischen Probleme, die

sich im umliegenden Bereich ergeben kdnnen, und insbesondere die Gesundheit, der sich in diesem
Bereich aufhaltenden Personen - Trdger von Schrittmachern und Horgerdten - priifen.

‘@ In jedem Fall missen die elektromagnetischen Stérungen soweit reduziert werden, bis sie keine
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2.7.3 Anforderungen andie Netzversorgung

Hochleistungsanlagen kénnen, aufgrund der Stromentnahme des Primdrstroms aus der Netzversorgung, die
Leistungsqualitdt des Netzes beeinflussen. Deshalb kdnnen Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter
Beachtung der maximal zuldssigen Netzimpedanz (Zmax) oder der erforderlichen minimalen Netzkapazitdt
(Ssc) an der Schnittstelle zum &ffentlichen Netz (Netzlibergabestelle) fir einige Anlagentypen angewendet
werden (siehe Technische Daten). In diesem Fall liegt esin der Verantwortung des Installateurs oder Betreibers
der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf, indem, falls notwendig, der
Netzbetreiber konsultiert wird. Im Falle einer Stérung kénnen weitere Vorsichtsmassnahmen notwendig sein;
beispielsweise Filterung der Netzversorgung.

Es kann auch notwendig sein, das Versorgungskabel abzuschirmen.
Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

2.7.4 VorsichtsmaBnahmen fiir die Kabel

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

» Die kabel nie um den Kérper wickeln.
« Sich nicht zwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).

* Die Kabel missen so kurz wie mdglich sein, so dicht wie méglich beieinander liegen und am bzw. in der Ndhe
des Bodens verlaufen.

* Die Anlagein einem gewissen Abstand vom Bereich aufstellen, in dem geschweiBt wird.

» Die Kabel miissen fern von anderen vorhandenen Kabeln verlegt sein.

2.7.5 Potentialausgleich

Der Erdanschluss aller Metallteile in der SchweiBanlage (Schneidanlage) und in der N&dhe derselben muss
beriicksichtigt werden. Die Vorschriften bezliglich des Potentialausgleiches beachten.

2.7.6 Erdung des Werkstiicks

Wenn das Werkstiick aus Griinden der elektrischen Sicherheit oder aufgrund seiner GréBe und Lage nicht
geerdet ist, kdnnte ein Erdanschluss des Werkstlicks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet
werden, dass eine Erdung des Werkstlicks weder die Unfallgefahr fir den Bediener erhéhen noch andere
elektrische Gerdte beschddigen darf. Die Erdung muss gemdB den 6rtlichen Vorschriften erfolgen.

2.7.7 Abschirmung

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

Die Abschirmung der gesamten SchweiBanlage kannin besonderen Fdllen in Betracht gezogen werden.

2.8 SchutzartIP

IP23S
* Gehduse mitSchutzgegen Beriihrung gefdhrlicher Teile mitden Fingern und vordem Eindringenvon

Fremdkdrpern mit einem Durchmesser gréBer/gleich 12,5 mm.
» Gehduse mit Schutz gegen Spriihwasser bis zu einem Winkel von 60° in Bezug auf die Senkrechte.

* Gehduse mit Schutz gegen Schdden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der
Anlage im Stillstand sind.

2.9 Entsorgung

E Das Elektrogerdt nichtin den normalen Hausmill geben!
_——

GemdB der europdischen Richtlinie 2012/19/EU Uber Elektro- und Elektronik-Altgerdte und der
Umsetzung dieser Richtlinie in innerstaatliches Recht missen die Gerdte am Ende ihrer
Nutzungsdauer getrennt gesammeltund einer Verwertungs-und Recyclingstelle zugefiihrt werden.
DerEigentiimerdes Gerdts muss die autorisierten Sammelstellen durch Kontaktnahme der 6rtlichen
Behorden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der Europdischen Richtlinie schiitzen Sie die
Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

» Weitere Infos finden Sie auf der Website.
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3. INSTALLATION

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

@ Stellen Sie sicher, dass wdhrend der Installation der Generator vom Versorgungsnetz getrenntist.

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

3.1 Heben, Transportieren und Abladen
» DerGeneratoristmiteinemverlédngerbaren Tragegurt versehen, derals Schultergurt oder zum Tragen mitder
Hand benutzt werden kann.
» Die Anlage hat keine speziellen Hebevorrichtungen.
« Einen Gabelstapler einsetzen und dabeisehrvorsichtig sein, um ein Umkippen des Generators zu vermeiden.
Das Gewichtder Anlageist nicht zu unterschdtzen, siehe Technische Daten.
@ Bewegen oder platzieren Sie die angehdngte Last nicht Giber Personen oder Gegenstdnden.

Lassen Sie das Gerdt/die Anlage nichtfallenund tiben Sie keinen iibermd&Bigen Druck aufdie Anlage
aus.

3.2 Aufstellen der Anlage

@ Folgende Vorschriften beachten:

» Sorgen Sie fiir freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlissen.

« Stellen Sie die Anlage nichtin engen RGumen auf.

« Stellen Sie die Anlage nie auf einer FIGche mit einer Neigung von mehr als 10° auf.

« Stellen Sie die Anlage an einem trockenen und sauberen Ort mit ausreichender Beliiftung auf.
» Schiitzen Sie die Anlage vor stromenden Regen und Sonne.

» Siehe Abschnitt"SchutzmaBnahmenim Umgang mit Gasflaschen".

3.3 Elektrischer Anschluss

Der Generatorist mit einem Stromkabel fiir den Anschluss an das Stromnetz versehen.
Die Anlage kann gespeist werden mit:

» 115V einphasig

» 230V einphasig

Der Betrieb des Gerdts wird fir Spannungsabweichungen vom Nennwert bis zu +15% garantiert.

Um Schdden an Personen oder der Anlage zu vermeiden, missen vor dem Anschluss des Gerdts an
das Stromnetz die gewdhlte 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 méglichen Betriebsbedingungen und bei vom Generator abgegebener Hochstleistung eine
stabile Versorgungsspannung gewdhrleistet, mit Abweichungen zum vom Hersteller erkldrten
Spannungswert von +15%. Gewdhnlich wird der Gebrauch von Generatorensdtzen empfohlen,
deren Leistung bei einphasigem Anschluss 2mal und bei dreiphasigem Anschluss 1,5mal so groB wie
die Generatorleistungist. Der Gebrauch elektronisch gesteuerter Generatorensdtze wird empfohlen.

g @

Zum Schutz der Benutzer muss die Anlage korrekt geerdet werden. Das Versorgungskabel ist mit
einem griingelben Schutzleiter versehen, der mit einem Stecker mit Schutzleiterkontakt verbunden
werden muss. Dieser griin/gelber Leiter darf ausschlieBlich als Schutzleiter verwendet werden.
Priifen, ob die verwendete Anlage geerdetist und ob die Steckdose/n in einem gutem Zustand sind.
Nur zugelassene Stecker montieren, die den Sicherheitsvorschriften entsprechen.

Derelektrische Anschluss muss gemdB denam Installationsortgeltenden Gesetzen von qualifizierten
Technikern, die eine spezifische Ausbildung nachweisen kénnen, ausgefiuhrt werden.

@
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3.4 Inbetriebnahme
3.4.1 Anschluss fiir E-Hand-SchweiBen

T Verbinderder Erdungszange
2 SchweiBstrom Anschluss (-)
3 VerbinderderElektrodenhalter-Zange

4 SchweiBstrom Anschluss (+)

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

» Den Verbinder der SchweiBzange an die Steckdose des Pluskabels (+) des Generators anschlieBen. Den
Stecker einstecken undim Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile fest sind.

T VerbinderderElektrodenhalter-Zange
2 SchweiBstrom Anschluss (-)
3 Verbinderder Erdungszange

4 SchweiBstrom Anschluss (+)

» SchlieBen Sie den Kabelverbinderder Elektrodenhalter-Zange an die Minusbuchse (-) des Generatorsan. Den
Stecker einstecken undim Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile fest sind.

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

17
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3.4.2 Anschluss fiir WIG-SchweiBen

» Den Verbinder des Brennergasschlauchs separat an die Gaszufuhr anschlieBen.
Verbinder der Erdungszange
SchweiBstrom Anschluss (+)
WIG-Brenneranschluss
Steckdose brenner

DE Signalkabel Brenners
Verbinder

Brennergasrohr

@ N o0 U AN NN

Verbindung-union

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

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

» Verbinden Sie das Signalkabel des Brenners mit dem entsprechenden Anschluss.

» Verbinden Sie den Gasschlauch mitdem entsprechenden Anschluss.

2 1 Brennergas
[}
2 -
= ) Gasanschluss anschlieBen
®==®

MAX 90 PSI (6.2 bar) ®
5-151/min

» DenGasschlauch,dervonder Gasflasche kommt,am hinteren Gasanschluss anschlieBen. Den Gasdurchfluss
auf einenWert zwischen 5und 15 I/min einstellen.

» Dervordere Luftstrom des Gerdts kann den Gasdurchfluss des WIG-Brenners beeintrdchtigen.
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4. PRASENTATION DER ANLAGE

4.1 Front Anschluss Ansicht

4.2 Frontbedienfeld

] &2 Yot

Netzkabel Eingang

Fir den Netzanschluss und die Speisung der
Anlage.

Hauptschalter

Schaltet die Anlage elektrisch ein.

Erverflgt Giber zwei Positionen: "O" AUS; "I" EIN.

Gasanschluss

SchweiBstrom Anschluss (-)

Prozess MMA: Erdung kabel verbindung
Prozess WIG: Brenneranschluss
SchweiBstrom Anschluss (+)

Prozess MMA: Elektrodenbrennerverbindung

Prozess WIG: Erdung kabel verbindung

3 Gasanschluss

19

Zusdtzlicher Anschluss fiir Brenner

Frontbedienfeld
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4 13 9 10 511 12

3
1

2
10 14
8
7 7
15

Wahl des SchweiBverfahrens

Ermdglicht die Wahl des SchweiBverfahrens.

i{ WIG SchweiBverfahren

fi(' WIG LIFT-SchweiBverfahren
nn

i{ WIG-Puls-SchweiBprozess
,,Oﬁ. WIG-PunktschweiBprozess
[ |
/_  E-Hand SchweiBverfahren

Funktionen

Ermdglicht die Auswahl der verschiedenen Funktionen der Anlage:

‘ A"\_ Hotstart
& Arc force

SchweiBmethoden

Ermdglicht die Wahl des gewlinschten SchweiBmodus.

L ]
i\ 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen
i
#\ 4-Taktbetrieb, in vier Stufen
7-Segment-Anzeige

Ermdglicht die Anzeige allgemeiner Gerdteparameter wdhrend des Startens; Ablesen von
Einstellungen, Strom und Spannung wdhrend des SchweiBens und die Anzeige von
Fehlercodes.

Messauswahl

Ermdglicht die Anzeige des tatsdchlichen SchweiBstroms oder der tatsdchlichen
SchweiBspannung auf dem Display.

A Ampere

% Prozentwert
V Spannung
Hauptregler

Ermdglicht das stufenlose Einstellen des SchweiBstroms.

Funktionstasten

Ermdglicht die Auswahl der verschiedenen Funktionen der Anlage:
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((‘i’))

VRD

[ ([

SchweiBparameter

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

t —  — t
up/ 1 ’ . \ down
~— — o — A—
lfﬂ. D I2 ’lftz
[\ Iinitial<. _______ > Iend g
Hz

DE

Sekunden-Wahlschalter

Parametereinstellung: Sekunden (s).

S

Programm-Speicher

Ermdglicht das Speichern und Verwalten von 3Job, die vom Bediener personalisiert werden
kénnen.

Externe Gerate (RC)

Externe Gerdte (wireless)
Wartungswarnung

VRD (Voltage Reduction Device)

Vorrichtung fiir Spannungsverminderung

Ermdglicht die Reduzierung der Ausgangsspannunginnerhalb der von den Vorschriften fiir den
Einsatzin kritischen Umgebungen vorgesehenen Grenzen.

Aktive Funktion (Griin)

Standard:OFF (icon light off)

Wenden Sie sich an die Serviceabteilung, um Aktivierungsanweisungen anzufordern (eq-
service@voestalpine.com).

LED-Leisten

Anlageim Standby-Modus eingeschaltet (WeiB)

Anlage eingeschaltet und Lichtbogen geziindet (Griin)

Anlageim Zustand Fehleralarm (Rot)

Anlageim Zustand Warnalarm (Orange) (=25% verbleibende Einschaltdauer)
Anlagein drahtloser Konfiguration (Blau)

21 119



VERWENDUNG VON GERATEN

|

Yﬁ)éhler

5. VERWENDUNG VON GERATEN

welding by voestalpine

5.1 Startbildschirm

DE

5.3 Haupt-Meni

Startbildschirm
Beim Einschaltenweistder Generator daraufhin,
ob die Hochfrequenzentladung aktivist.
HF=on/HF=off

Haupt-Meni

1. Symbol des SchweiBverfahrens
» Ausgewdhlter Prozess (Griin).
» Verfligbarer Prozess (WeiB).
2. Funktionssymbol
« Funktion aktiviert (WeiB).
* Aktive Funktion (Grin).
3. Wahldes SchweiBverfahrens.
4. SchweiBfunktionen-Wahlschalter.

[g’ Im aktiven Auftrags-Abrufmodus @ mussen Sie
die Taste 3 Sekunden lang gedriickt halten, um
die aktivierbaren SchweiBfunktionen zu scrollen.

5. Zur Einstellung der SchweiBparameter (driicken
Sie,um zu scrollen und die anzupassenden
Parameter auszuwdhlen).

« Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms
(Drehen Sie, um den Wert zu dndern).

Parametereinstellung
Das Schaubild auf dem Frontbedienfeld ermd&glicht
die Wahlund Einstellung der SchweiBparameter.
@’ Driicken Sie die Encodertaste, umdas 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
verfligbar.

1. Eswird jeweilsimmer nur ein Parameter angezeigt.

2. Wdhlen Sie den gewilinschten Parameter, indem Sie
den Encoderdrehen.

» Driicken Sie die Encodertaste, um den Parameter
zu bearbeiten (Symbol blinkend).

* Neuen Wertdurch Drehen des Encoders festlegen.

3. Die Anzeige gibt die MaBeinheit des Parameters
an.

» Driicken Sie die Encodertaste zur Bestdtigung
(Symbol erleuchtet).

* Nach 3 Sekundenist die SchweiBstromeinstellung
wieder verflgbar.

22
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5.4 Hauptbildschirmseite des WIG-HF-Prozesses

Wahl des SchweiBprozesses
' 1. Dengewinschten SchweiBprozess mit der Taste
wdhlen.
. 2. Ausgewdhlter Prozess (Griin).
iy Itp./. p 3. Funktionssymbol
« Funktion aktiviert (WeiB).
» Aktive Funktion (Grin).

4. Ermdglicht die Wahl der verfugbaren
SchweiBfunktionen (driicken Sie, um die
Funktionen zu scrollen und auszuwdhlen).

5. Zur Einstellung der SchweiBparameter (driicken
Sie,um zu scrollen und die anzupassenden
Parameter auszuwdhlen).

* Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms
(Drehen Sie, um den Wert zu dndern).
SchweiBstrom

Minimum Maximal Standard
5A Imax 100A

Parametereinstellung

1 3 4 5 7 1. Gasvorstromen.
Minimum Maximal Standard
0.0s 3.0s 0.2s
p/ 1 ’ 2. Startstrom.
5“. Linitial Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%

3. Anstiegsrampe.

2 8 il 6

: Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.5s
4. SchweiBstrom. |1
Minimum Maximal Standard
5A Imax T100A
5. Abstiegsrampe.
Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.5s
6. Endkraterstrom.
Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%
7. Gasnachstromen.
Minimum Maximal Standard
0.5s 20.0s 0.6s

Der Parameter 12 ist nur aktivund wahlbar, wenn
die Funktion belevel aktivund ausgewdhltist.

Setup 4t=4bl
8. SchweiBstrom. 2

Minimum Maximal Standard
10% 95% 20%
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5.5 Hauptbildschirmseite des WIG-HF-Puls-Prozesses

Wahl des SchweiBprozesses
1. Dengewinschten SchweiBprozess mit der Taste
wdhlen.
2. Ausgewdhlter Prozess (Griin).
@ bef p 3. Funktionssymbol
o « Funktion aktiviert (WeiB).
» Aktive Funktion (Grin).

4. Ermdglicht die Wahl der verfugbaren
SchweiBfunktionen (driicken Sie, um die
Funktionen zu scrollen und auszuwdhlen).

DE

5. Zur Einstellung der SchweiBparameter (driicken
Sie,um zu scrollen und die anzupassenden
Parameter auszuwdhlen).

* Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms
(Drehen Sie, um den Wert zu dndern).
SchweiBstrom

Minimum Maximal Standard
5A Imax 100A

Parametereinstellung

1 3 4 7 8 10 1. Gasvorstromen.
Minimum Maximal Standard
0.0s 3.0s 0.2s
tuP/ 2. Startstrom.
5“. Linitial Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%

3. Anstiegsrampe.

2 5 6 9 Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.5s
4. Spitzen-SchweiBstrom. |1
Minimum Maximal Standard
5A Imax T100A
5. Duty cycle.
Minimum Maximal Standard
10% 90% 50%
6. Impulszeit.
Minimum Maximal Standard
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Basis-SchweiBstrom. |2
Minimum Maximal Standard
10% 95% 20%
8. Abstiegsrampe.
Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.5s
9. Endkraterstrom.
Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%
10. Gasnachstromen.
Minimum Maximal Standard
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 Hauptbildschirmseite des WIG HF PunktschweiBprozesses

Wahl des SchweiBprozesses
1. Dengewinschten SchweiBprozess mit der Taste
wdhlen.
2. Ausgewdhlter Prozess (Griin).
iy Imig wf g 3. Funktionssymbol
« Funktion aktiviert (WeiB).
6\ » Aktive Funktion (Grin).

4. Ermdglicht die Wahl der verfugbaren
SchweiBfunktionen (driicken Sie, um die
Funktionen zu scrollen und auszuwdhlen).

5. Zur Einstellung der SchweiBparameter (driicken
Sie,um zu scrollen und die anzupassenden
Parameter auszuwdhlen).

* Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms
(Drehen Sie, um den Wert zu dndern).
SchweiBstrom

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

Parametereinstellung

1 3 4 6 SchweiBparameter

1. Gasvorstromen.
Minimum Maximal Standard

/ i 0.0s 3.0s 0.2s

ﬁ“. Liniti

initial 2. Startstrom.
Minimum Maximal Standard

2 5 10% 200% 20%
3. SchweiB3strom. |1
Minimum Maximal Standard
5A Imax 100A
4. SchweiBzeit.
Minimum Maximal Standard
0.0s 20.0s 0.5s
5. Endkraterstrom.
Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%
6. Gasnachstréomen.
Minimum Maximal Standard
0.5s 20.0s 0.6s
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5.7 Hauptbildschirmseite des WIG-Lift-Prozesses

Wahl des SchweiBprozesses
' 1. Dengewiinschten SchweiBprozess mit der Taste
wdhlen.
. 2. Ausgewdhlter Prozess (Griin).
s It.,'/l e 3. Funktionssymbol
« Funktion aktiviert (WeiB).
* Aktive Funktion (Grin).

DE

4. Ermoglichtdie Wahl der verfligbaren
SchweiBfunktionen (driicken Sie, um die
Funktionen zu scrollen und auszuwdhlen).

5. Zur Einstellung der SchweiBparameter (driicken
Sie,um zu scrollen und die anzupassenden
Parameter auszuwdhlen).

* Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms
(Drehen Sie, um den Wert zu dndern).
SchweiBstrom

Minimum Maximal Standard
5A Imax 100A

Parametereinstellung

1 3 4 5 7 1. Gasvorstromen.
Minimum Maximal Standard
0.0s 3.0s 0.2s
p/ o 2. Startstrom.
[5“. Linitial 12 . Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%

3. Anstiegsrampe.

if
2 81aLanl 6 Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.5s
4. SchweiBstrom. 11
Minimum Maximal Standard
5A Imax 100A
5. Abstiegsrampe.
Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.5s
6. Endkraterstrom.
Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%
7. Gasnachstrémen.
Minimum Maximal Standard
0.5s 20.0s 0.6s

Der Parameter 12 ist nur aktivund wdhlbar, wenn
die Funktion belevel aktivund ausgewdhltist.

Setup 4t=4bl
8. SchweiBstrom. 2

Minimum Maximal Standard
10% 95% 20%

26 124



|

Tbohler VERWENDUNG VON GERATEN

welding by voestalpine

5.8 Hauptbildschirmseite des WIG-LIFT-Puls-Prozesses

Wahl des SchweiBprozesses
1. Dengewinschten SchweiBprozess mit der Taste
wdhlen.
2. Ausgewdhlter Prozess (Griin).
@ bef p 3. Funktionssymbol
o « Funktion aktiviert (WeiB).
» Aktive Funktion (Grin).

4. Ermdglicht die Wahl der verfugbaren
SchweiBfunktionen (driicken Sie, um die
Funktionen zu scrollen und auszuwdhlen).

5. Zur Einstellung der SchweiBparameter (driicken
Sie,um zu scrollen und die anzupassenden
Parameter auszuwdhlen).

* Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms
(Drehen Sie, um den Wert zu dndern).
SchweiBstrom

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

Parametereinstellung

1 3 4 7 8 10 1. Gasvorstromen.
Minimum Maximal Standard
0.0s 3.0s 0.2s
tuP/ 2. Startstrom.
5“. Linitial Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%

3. Anstiegsrampe.

2 5 6 9 Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.5s
4. Spitzen-SchweiBstrom. |1
Minimum Maximal Standard
5A Imax T100A
5. Duty cycle.
Minimum Maximal Standard
10% 90% 50%
6. Impulszeit.
Minimum Maximal Standard
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Basis-SchweiBstrom. |2
Minimum Maximal Standard
10% 95% 20%
8. Abstiegsrampe.
Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.5s
9. Endkraterstrom.
Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%
10. Gasnachstromen.
Minimum Maximal Standard
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 Hauptbildschirmseite des WIG LIFT PunktschweiBprozesses

Wahl des SchweiBprozesses
1. Dengewinschten SchweiBprozess mit der Taste
wdhlen.
2. Ausgewdhlter Prozess (Griin).
/1 g 3. Funktionssymbol

““';". Iinilial
DE « Funktion aktiviert (WeiB).

» Aktive Funktion (Grin).

4. Ermdglicht die Wahl der verfugbaren
SchweiBfunktionen (driicken Sie, um die
Funktionen zu scrollen und auszuwdhlen).

5. Zur Einstellung der SchweiBparameter (driicken
Sie,um zu scrollen und die anzupassenden
Parameter auszuwdhlen).

* Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms
(Drehen Sie, um den Wert zu dndern).
SchweiBstrom

Minimum Maximal Standard

5A Imax 100A

Parametereinstellung

1 3 4 6 SchweiBparameter

1. Gasvorstromen.
Minimum Maximal Standard

/ i 0.0s 3.0s 0.2s

ﬁ“. Liniti

initial 2. Startstrom.
Minimum Maximal Standard

2 5 10% 200% 20%
3. SchweiB3strom. |1
Minimum Maximal Standard
5A Imax 100A
4. SchweiBzeit.
Minimum Maximal Standard
0.0s 20.0s 0.5s
5. Endkraterstrom.
Minimum Maximal Standard
10% 200% 20%
6. Gasnachstréomen.
Minimum Maximal Standard
0.5s 20.0s 0.6s
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VERWENDUNG VON GERATEN

5.10 Haupt Anzeige des E-HandschweiBprozesses (MMA)

Wahl des SchweiBprozesses
1. Dengewiinschten SchweiBprozess mit der Taste
wdhlen.
2. Ausgewdhlter Prozess (Griin).
3. Funktionssymbol
« Funktion aktiviert (WeiB). DE
» Aktive Funktion (Grin).
4. Furdie Auswahl der SchweiBparameter.

5. Zur Einstellung der SchweiBparameter (driicken
Sie,um zu scrollen und die anzupassenden
Parameter auszuwdhlen).

* Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms
(Drehen Sie, um den Wert zu dndern).
SchweiBstrom

Minimum Maximal Standard
20 A Imax 100 A

Parametereinstellung: Hot start
1. Wdhlen Sie den gewiinschten Parameter aus,
indem Sie den Taster Encoder driicken.

2. Ausgewdhlte Funktion zur Parametereinstellung
(Grln).

3. Stellen Sie den Wert des gewdhlten Parameters ein,
indem Sie den Encoderdrehen.

SchweiBparameter

Startstrom

Minimum Maximal Standard
50% 200% 120%
Startzeit

Minimum Maximal Standard
Os 3s 0.5s

Parametereinstellung: Arc force
1. Wdhlen Sie den gewlinschten Parameter aus,
indem Sie den Taster Encoder driicken.

2. Ausgewdhlte Funktion zur Parametereinstellung
(Grin).

3. Stellen Sie den Wert des gewdhlten Parameters ein,
indem Sieden Encoderdrehen.

SchweiBparameter

Arc force
Minimum Maximal Standard
-10 +10 0
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5.11 Programm-Menii (JOB POINT)

4 Haupt-Meni
1. Driickenund halten Sie die Taste 3 Sekundenlang
gedriickt.
2. Funktion aktiviert (Grun).
3. Speicherleer (WeiB).
4. Programm gespeichert (Grin).

Programm-Speicher

1. Wdhlen Sie den gewlinschten Speicherplatz durch
Drickender Taste.

2. Speicherleer (WeiB).
3. Dricken Sie die Encodertaste zum Speichern der
SchweiBparameter (3 Sekunden).Die Farbe des

Speicherplatzsymbols dndert sich von weiB3 auf
grin.

Programmabruf

1. Wdhlen Sie das gewiinschte Programm aus, indem
Sie die Taste driicken..

2. Programm gespeichert (Grin).

3. Das Andern der SchweiBparameter oder des
SchweiBprozesses wird durch einen Farbwechsel
des Speicherplatzsymbols auf Rot angezeigt.

1 4. Dricken Sie die Encodertaste solange, bis das
Symbolim Feld wieder griin leuchtet, um die
urspriinglich gespeicherten Parameter
wiederherzustellen (3 Sekunden).

Programm I6schen
1. Wdhlen Sie das gewiinschte Programm aus, indem
Sie die Taste drlicken..
2. Programm gespeichert (Grin).

3. Loschen Sieden Auftrag, indem Sie die
Encodertaste solange driicken, bis das Symbolim
Feld weiB wird (3 Sekunden).
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5.12 LED-Leiste

VERWENDUNG VON GERATEN

LED-Leiste mit weiBem Licht

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

» Anlage schweiB3bereit.

LED-Leiste mit griinem Licht

» Anlage eingeschaltetund Lichtbogen geziindet.

LED-Leiste mitrotem Licht

» Zeigt den maoglichen Eingriff von
Schutzeinrichtungen an, z. B. Temperaturschutz.

LED-Leiste mit orangefarbenem Licht

» Weistdaraufhin,dassdie SchweiBanlage 75 %ihres
Arbeitszyklus erreicht hat.

Es empfiehlt sich eine voriibergehende
Unterbrechung des SchweiBprozesses, um einen
thermischen Alarm der Anlage zu vermeiden.
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LED-Leiste mit blauem Licht

» Weist darauf hin, dass die Anlage mit einem
drahtlosen Gerdt verbundenist.

Adaptive Wartung

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

@ Es empfiehlt sich, die ordentliche Wartung
vorzunehmen.

Siehe Abschnitt "Setup" im Handbuch Ihres
Generators.
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SETUP

6. SETUP

Ermoglicht die Einstellung und Regelung einer Reihe Zusatzparameter, um die SchweiBanlage besser und
prdziser betreiben zu kénnen.

Zugriff auf Setup
7
= 5O
[m] == OFF X)
iy
Vaio=n
= - -

» Schalten Sie den Generator durch Stellen des Schalters auf,,0* aus.

» Schalten Sieden Generator ein, indem Sie die Encodertaste gedriickt halten.
» Halten Siedie Encodertaste 5 Sekunden lang gedriickt.

» DerZugriff wird durch den Eintrag SEt am Display bestdtigt.

Auswahl und Einstellung des gewlinschten Parameters
» Erfolgtdurch Drehen des Encoders bis zur Anzeige des Nummerncodes des gewlinschten Parameters.

» Durch Dricken der Taste Encoder wird nun der fiir den gewdhlten Parameter eingestellte Wert sichtbar und
kannreguliert werden.

Verlassen des Setup
» Driicken Sie die Encodertaste 5 Sekunden lang, um das Setup zu beenden.

6.13.1 Liste der Setup-Parameter (WIG-SchweiBen)
Hf Highfrequency

Ermdglicht die Aktivierung bzw. Deaktivierung der Hochfrequenzentladung zum Ziinden der
WIG-SchweiBung.

Wert Funktion Standard
OFF Nicht aktiv
ON Aktiv X

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

‘ Minimum Maximal Standard ‘
10.0s 10.0s 0.2 \

t2  Endkraterstrom-Zeit

Ermd&glicht das Einstellen der Zeit, fir die der Endstrom aufrechterhalten werden soll.

Minimum Maximal Standard
0.0s 10.0s 0.2s

UA  ArtderMessung
Ermoglicht die Einstellung am Display der Ablesung von SchweiBstrom oder -spannung.

Hod HoldLastParameter

Sofern aktiviert, werden die Werte der letzten SchweiBparameter nach dem Léschen des
Lichtbogens fiinf Sekunden lang am Display angezeigt.
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Konfiguration 4-Takt-SchweiBmodus

4Fs Faststop

Ziindendes Lichtbogensim Lift-Modus

» Berlihren Sie das SchweiBwerkstlick mit der Elektrode.

» Driicken Sie die Brennertaste, um die Vorgasphase zu starten.

» Zindendes Lichtbogensim Lift-Modus. Das Anheben des Brenners vom Werkstlick |6st das Ziinden
des Lichtbogens mit voreingestellter Dynamik aus. Bei Loslassen der Brennertaste bleibt der
Lichtbogen aktiv.

» Das Loslassen der Taste vor Abschluss der Dynamik fihrt zum sofortigen Loschen des Lichtbogens.

» Der zweite Tastendruck bewirkt das Loschen des Lichtbogens mit der Lichtbogenldschdynamik,
wdhrend das Gas fiir die Nachgaszeit weiterstromt.

» DaslLoslassenderTastevorEndederLoschsequenzenfihrtzumsofortigenLéschendes Lichtbogens.
Ziindungdes Lichtbogensim HF-Modus

» Richten Siedie Elektrodein 2/3 mm Abstand zum SchweiBwerkstlick aus.

» Driicken Sie die Brennertaste, um die Vorgasphase zu starten.

» DasEinsetzenderEntladunglostdasZiinden des Lichtbogens mit voreingestellter Dynamik aus. Bei
Loslassen der Brennertaste bleibt der Lichtbogen aktiv.

v

Das Loslassen der Taste vor Abschluss der Dynamik fiihrt zum sofortigen Loschen des Lichtbogens.

v

Der zweite Tastendruck bewirkt das Léschen des Lichtbogens mit der Lichtbogenldschdynamik,
wdhrend das Gas fir die Nachgaszeit weiterstromt.

» DasloslassenderTastevorEndederLdschsequenzenfihrtzumsofortigenLdschendesLichtbogens.
4bl Bilevel

» Im Modus Bilevel kann der SchweiB3er mit zwei vorab eingestellten verschiedenen SchweiBstréomen
schweiBen.

» Das erste Driicken des Tasters fuhrt zur Gasvorstromzeit, zum Ziinden des Lichtbogens und
ermaoglicht SchweiBen mit Startstrom.

Das erste Loslassen des Tasters fiihrt zum Up-Slope des Stroms auf "I1".
Durch kurzes Driicken und Loslassen des Tasters, wechselt der Strom zu "[2".
Erneutes kurzes Driicken und Loslassen wechselt zurlick auf "I1" und so weiter.

Beildngerem Driicken beginnt man die Abstiegsslope des Stroms bis zum Endstrom.

v Vv Vv Vv Vv

Beim Loslassen des Tasters erlischt der Lichtbogen und das Gas flieBt fur die Dauer der
Gasnachstromzeit weiter.

Meni Anlagenkonfiguration

Ermd&glicht den Zugriff auf das Systemkonfigurationsmend.

» Drlicken Sie die Encodertaste, um das Untermeni aufzurufen.

» Drehen Sie den Encoder, um die gewiinschte Konfiguration zu wéhlen.

» Driicken Sie die Encodertaste zur Bestdtigung.

» Nachstehend findensich die verfiigbaren Konfigurationen.

Systemkonfiguration

Systemkonfiguration: F1
* WIG-HF-SchweiBprozess
* WIG LIFT-SchweiBverfahren
« Funktion aktiviert: 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen
 Funktion aktiviert: 4-Taktbetrieb, in vier Stufen
* E-Hand SchweiBverfahren
¢ Funktion aktiviert: Hot start

» Funktion aktiviert: Arc force
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F2  Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F2
* WIG-HF-SchweiBprozess
* WIG-HF-Puls-SchweiBprozess
* WIG LIFT-SchweiBverfahren
* WIG LIFT PunktschweiBprozess
 Funktion aktiviert: 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen
» Funktion aktiviert: 4-Taktbetrieb, in vier Stufen
* E-Hand SchweiBverfahren
 Funktion aktiviert: Hot start

» Funktion aktiviert: Arc force

F3  Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F3
* WIG-HF-SchweiBprozess
* WIG-HF-Puls-SchweiBprozess
* WIG-HF-PunktschweiBprozess
* WIG LIFT-SchweiBverfahren
* WIG-LIFT-Puls-SchweiBprozess
* WIG LIFT PunktschweiBprozess
« Funktion aktiviert: 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen
e Funktion aktiviert: 4-Taktbetrieb, in vier Stufen
* E-Hand SchweiBverfahren
» Funktion aktiviert: Hot start

» Funktion aktiviert: Arc force

F4  Systemkonfiguration
Systemkonfiguration: F4
* WIG-HF-SchweiBprozess
* WIG-HF-Puls-SchweiBprozess
* WIG-HF-PunktschweiBprozess
* WIG LIFT-SchweiBverfahren
* WIG-LIFT-Puls-SchweiBprozess
* WIG LIFT PunktschweiBprozess
» Funktion aktiviert: 2-Taktbetrieb, in zwei Stufen
« Funktion aktiviert: 4-Taktbetrieb, in vier Stufen
» E-Hand SchweiBverfahren
* Funktion aktiviert: Hot start
» Funktion aktiviert: Arc force
» Funktion aktiviert: Programme (JOB POINT)

Ser Adaptive Wartung

Sofern aktiviert, zeigt das Aufleuchten des Wartungssymbols am Display an, dass die Wartung
empfohlenist.
Siehe Abschnitt "Setup" im Handbuch Ihres Generators.

Wert Funktion Standard
OFF Nicht aktiv X

ON Aktiv

RST Reset
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Sleep

Sofern aktiviert, schaltet das Gerdt nach der gewdhlten Nichtbenutzungszeitin Sekundeninden
Aus-Modus.

LegenSie einen Zeitwertinnerhalb des Bereichs fest

Wert Nichtbenutzungszeit | Stgndard

OFF Nicht aktiv X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Absoluter Wert

Ermdoglichtdie Einstellung des absoluten Werts der relativen Strome |, .., 12, 1.4
Ampere.

Wert Funktion Standard
Per % X
A Ampere

Diagramm SchweiBparameter-Sequenz

in Prozent oder

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

Wert Standard
OFF X
YES

Auswahl des am WIG-Brenner verfliigbaren SchweiBstrom-Einstellmodus
Ermdglicht die Einstellung des SchweiBstroms unter folgenden Modi:

» analog (mittels Potentiometer)

« inkremental (mittels Tasten)

Wadhlen Sie den Modus anhand der am WIG-Brenner verfligbaren Fernbedienungen.

Wert Funktion Standard
Pot Potentiometer | X
but Drucktaste

Reset

Firdie Ricksetzung aller Parameter auf die Standardwerte.
» Driicken Sie die Encodertaste, um den Vorgang zu starten.
» Drehen Sie den Encoder bis auf folgenden Wert: ON

» Dricken Sie die rechte Funktionstaste 5 Sekunden lang.
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7. WARTUNG

Die regelmdBige Wartung der Anlage muss nach den Angaben des Herstellers erfolgen. Wenn das
Gerdt in Betrieb ist, missen alle Zugangs-, Wartungstiiren und Abdeckungen geschlossen und
verriegeltsein. Die Anlage darfkeiner Anderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen

von Metallstaub in der NGhe und tiber den Liftungsschlitzen.
Jeder Wartungseingriff darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden. Das Reparieren oder

Austauschen von Anlageteilen durch unautorisiertes Personal hebt die Produktgarantie auf. Das
Reparieren oder Austauschen von Anlageteilen darf ausschlieBlich von Fachpersonal ausgefihrt DE
werden.

Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor jedem Wartungseingriff!

> O O

~N

1 Fiihren Sie folgende regelmdBige Uberpriifungen am Generator durch
1.1 Anlage

N

DasInnere der Anlage mittels Druckluft mit niederem Druck und weichen Pinselnreinigen. Elektrische
Verbindungen und Anschlusskabel prifen.

O

1.2 Firdie Instandhaltung oder das Austauschen von SchweiBbrennersbestandteilen,
er SchweiBzange und/oder der Erdungskabel:

QN

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

Immer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schlissel und Werkzeuge verwenden.

Qep

7.2 Verantwortung
= Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der
g‘? Hersteller wird von jeglicher Haftung befreit. Der Hersteller Gbernimmt keinerlei Haftung, falls sich
der Benutzernicht an diese Vorschriften hdlt. Wenden Sie sich beijedem Zweifel und/oder beijedem
Problem an die ndchstgelegene Technische Kundendienststelle.

37 135



DE

|

Alarmcodes 'bohler

welding by voestalpine

8. ALARMCODES

ALARM
Die Auslésung eines Alarms bzw. das Uberschreiten einer kritischen Warnschwelle hat eine

entsprechende Anzeige am Bedienfeld sowie den sofortigen Abbruch der Schweivorgdnge zur
Folge.

ACHTUNG
Das Uberschreiten einer Schutzgrenze verursachtein visuelles Signal auf dem Bedienfeld, ermdglicht

jedoch die Fortsetzung der SchweiBvorgdnge.

Nachstehend sind alle Alarme und Warnschwellen der Anlage aufgelistet.

E%‘I Ubertemperatur F | £5 Uberstrom A f |
A | Fehlerinder A o

Stromversorgung des Kommunikationsfehler nd
E07 | Drahtvorschubmotors VEPJ E13 |4-4
A | Brennertaste beim A | Drahtfestgeklebt

Einschalten der Anlage Automatisierungs- und '
E36 | gedriickt ° J (_LE50 S{obotertechnik)g 'L )
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9. FEHLERSUCHE

Anlage schaltet sich nicht ein

Ursache

» Keine Netzspannung an
Versorgungssteckdose.

» Stecker oder Versorgungskabel defekt.

» Netzsicherung durchgebrannt.

» Hauptschalter defekt.

» Elektronik defekt.

Lésung

» Elektrische Anlage Uberpriifen und ggf. reparieren.

» Nur Fachpersonal dazu einsetzen.

DE

» Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparierenlassen.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

» Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweiBt nicht)

Ursache

» Brennertaste defekt.

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

» Masseverbindung unkorrekt.

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

Falsche Ausgangsleistung

Ursache

» Falsche Auswahl des SchweiBverfahrens
oderWahlschalter defekt.

» Falsche Einstellungen der Parameter und
der Funktionen der Anlage.

» Potentiometer/Encoder zur Regulierung des
SchweiBstroms defekt.

» Netzspannung auBerhalb des Bereiches der
zuldssigen Betriebsspannung.

» Elektronik defekt.

Losung

» Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

» Warten, bis die Anlage abgekdihltist, die Anlage aber nicht
ausschalten.

» Korrekte Masseverbindung ausfiihren.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

Lésung

» Korrekte Auswahl des SchweiBBverfahrens treffen.

» Ein Reset der Anlage ausfiihren und die SchweiBparameter
neu einstellen.

» Schadhaftes Teil ersetzen.

» Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.

» Korrekten Anschluss der Anlage ausfiihren.
» Siehe Kapitel "Anschluss".

» Anlage von der ndchstgelegenen Kundendienststelle
reparieren lassen.
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10. BETRIEBSANWEISUNGEN
10.1 SchweiBen mit Mantelelektroden (E-Hand-SchweiBen)

Vorbereitung der SchweiBkanten

Um gute SchweiBergebnisse zu erhalten, istesin jedem Fall ratsam, an sauberen Teilen zu arbeiten, die frei von
Oxidation, Rost oder anderen Schmutzpartikeln sind.

Wahl der Elektrode

Der Durchmesser der SchweiBelektrode hdngt von der Werkstoffdicke, der Position, dem Nahttyp und von der
Vorbereitung des Werkstlicks ab. Elektroden mit groBem Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhrworaus
eine hohe Wdrmezufuhr beim SchweiBvorgang resultiert.

Durchmesser erfordern eine hohe Stromzufuhr woraus eine hohe Wdrmezufuhr beim Schweivorgang
resultiert.

ArtderUmmantelung Eigenschaften Verwendung
Rutil Einfachheitin deralle Positionen Verwendung

Basisch gute mechanische Eigenschaften Verwendung
Cellulose Tieferer Einbrand Verwendung

Wahl des SchweiBstromes

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

Ziindung und Aufrechterhaltung des Lichtbogens

Der elektrische Lichtbogen wird durch Reibung der Elektrodenspitze am geerdeten SchweiBstiick und durch
rasches Zuriickziehen des Stabes bis zum normalen SchweiBabstand nach erfolgter Zindung des Lichtbogens
hergestellt. In letzterem Fall wird die Befreiung durch einen seitlichen Ruck herbeigefiihrt.

Umdie Bogenziindung zu verbessern, ist esim Allgemeinen von Vorteil, den Strom anfdnglich gegeniiberdem
GrundschweiBstrom zu erhhen (Hot-Start).

Nach Herstellung des Lichtbogens beginnt die Schmelzung des Mittelstlickes der Elektrode, die sich
tropfenférmig auf dem SchweiBstiick ablagert.

Der duBere Mantel der Elektrode wird aufgebraucht und liefert damit das Schutzgas fir die SchweiBung, die
somit eine gute Qualitdt erreicht.

Um zu vermeiden, dass die Tropfen des geschmolzenen Materials, infolge unbeabsichtigten Anndherns der
Elektrode an das SchweiBbad, einen Kurzschluss hervorrufen und dadurch das Erldschen des Lichtbogens
verursachen, ist es ntitzlich, den SchweiBstrom kurzzeitig, bis zur Beendigung des Kurzschlusses, zu erhoh

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

Ausfiihrung der SchweiBung

Der Neigewinkel der Elektrode ist je nach der
Anzahl der Durchgdnge verschieden. Die
Bewegung der Elektrode wird normalerweise
mit Pendeln und Anhalten an den Seiten der
SchweiBnaht durchgefiihrt, wodurch eine
Ubermdssige Ansammlung von SchweiBgutin
J der Mitte vermieden werdensoll.

Entfernung der Schlacke
Das SchweiBen mit Mantelelektroden erfordert nach jedem Durchgang die Entfernung der Schlacke.

Die Entfernung der Schlacke erfolgt mittels eines kleinen Hammers oder beileicht brockelnder Schlacke durch
Birsten.
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10.2 WIG-SchweiBen (kontinuierlicher Lichtbogen)

Beschreibung

Das Prinzip des WIG-SchweiBens (Wolfram-Inert-Gas-SchweiBen) basiert auf einem elektrischen Lichtbogen,
der zwischen einer nichtschmelzenden Elektrode (reines oder legiertes Wolfram mit einer Schmelztemperatur
von ungefdhr 3370°C) und dem Werkstlick geziindet wird. Eine Inertgas-Atmosphdre (Argon) schiitzt das
SchweiBbad.

Um gefdhrliche Wolframeinschlisse in der SchweiBnaht zu vermeiden, darf die Elektrode nicht mit dem zu
schweiBenden Stiickin Berihrungkommen. Aus diesem Grund wird mittels eines HF-Generators eine Entladung
erzeugt, der die Ziindung des elektrischen Lichtbogens erm&glicht, ohne dass die Elektrode das Werkstiick
berthrt.

Es gibt auch eine weitere Startmaoglichkeit mit herabgesetzten Wolframeinschlissen: der Lift-Start, der keine
hohe Frequenz vorsieht, sondern nur eine anfdngliche Kurzschlussphase bei Niederstrom zwischen Elektrode
und Werkstlick. Im Augenblick der Anhebung der Elektrode entsteht der Lichtbogen und die Stromzufuhr
erhdhtsich bis zur Erreichung des eingestellten SchweiBwertes.

Umdie Qualitgtdes SchweiBnahtendeszuverbessern,istes duBerstvorteilhaft,das Absinken des SchweiBstroms
genau kontrollieren zu kénnen und es ist notwendig, dass das Gas auch nach dem Ausgehen des Bogens fir
einige Sekundenin das Schweibad stromt.

Unter vielen Arbeitsbedingungenist es von Vorteil, iber 2 voreingestellte SchweiBstrome zu verfiigen, mit der
Moglichkeit, von einem auf den anderen Ubergehen zu kénnen (BILEVEL).

SchweiBBpolung

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

© 1 Es handelt sich hierbei um die am meisten gebrauchte Polung (direkte Polung); sie
bewirkt eine begrenzte Abnutzung der Elektrode (1), da sich 70% der Warme auf der
Anode (Werkstlick) ansammelt.

% Il\e_ Man erhdlt ein tiefes und schmales Bad durch hohe Vorschubgeschwindigkeit und

darausresultierender geringer Warmezufuhr.

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

@ ' Mit der umgekehrten Polung kann man Legierungen mit einer hitzebestdndigen Oxid-
Beschichtung, deren wesentliche Eigenschaft eine héhere Schmelztemperaturals jene

des Metallsist, schweiBen.

§ /I\e_ Trotzdem durfen nicht zu hohe Stréme verwendet werden, da diese eine rasche

Abnutzung der Elektrode verursachen wiirden.

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

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

Das SchweiBbad wird von den Spitzenimpulsen (Ip) gebildet, wdhrend der Basisstrom
. : (Ib) den Bogen geziindet hdlt. Das erleichtert das SchweiBen diinner Materialstdrken
: v mit geringeren Verformungen, einen besseren Formfaktor und somit eine geringere
Gefahr, dass Wdarmerisse und gasférmige Einschliisse auftreten.

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

Merkmale der WIG-SchweiBungen

DasWIG-Verfahrenist fiir das SchweiBen sowohlvon unlegiertem als auch von Kohlenstoffstahl, fiir den ersten
SchweiBgang von Rohren und fiir SchweiBungen, die ein sehr gutes Aussehen haben missen, besonders

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

Vorbereitung der SchweiBkanten
Eine sorgfdltige Reinigung und Nahtvorbereitungist erforderlich.

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

Strombereich Elektrode
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
Die Elektrode muss wie in der Abbildung gezeigt zugespitzt werden.
>

SchweiBgut

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBstdbe missenin etwajenen des Grundmaterials entsprechen.
Aus dem Grundmaterial erhaltene Streifen dirfen nicht verwendet werden, da die von der Verarbeitung
herrihrenden Unreinheiten die SchweiBung wesentlich beeintrdchtigen kdnnten.

Schutzgas
In der Praxis wird fast ausschlieBlich (99.99 %) reines Argon verwendet.
Strombereich Gas
(DC-) (DC+) (AC) Diise Durchfluss
3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min
15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20 A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30 A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750 A 55-80A 190-300 A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. TECHNISCHE DATEN

Elektrische Eigenschaften
CORE185TIG
Versorgungsspannung U1(50/60 Hz)
Zmax (@PCC)*

Netzsicherung (trdge) (MMA)
Netzsicherung (trage) (TIG)

Max. Leistungsaufnahme (MMA)
Max. Leistungsaufnahme (MMA)
Max. Leistungsaufnahme (TIG)
Max. Leistungsaufnahme (TIG)
Leistungsaufnahme im deaktivierten
Zustand

Leistungsfaktor (PF) (MMA)
Leistungsfaktor (PF) (TIG)
Wirkungsgrad (p) (MMA)
Wirkungsgrad () (TIG)

Cos @

Max. Stromaufnahme [Tmax (MMA)
Max. Stromaufnahme ITmax (TIG)
Effektivstrom I1eff (MMA)
Arbeitsbereich (MMA)
Arbeitsbereich (TIG)
Leerlaufspannung Uo (MMA)
Leerlaufspannung Uo (TIG)
Leerlaufspannung Ur (MMA)
Leerlaufspannung Ur (TIG)
Spitzenspannung Up (TIG)

1x115 (15%)

498

30

30
3.10
2.68
2.70
2.20

10

0.99
0.99
87.3
82.0
0.99
27
23.5
jISE5
20-110
5-140
76
76
15
15
1041

U.M.
1x230 (£15%) Vac
498 mQ
30 A
30 A
6.21 kVA
5.10 kw
3.96 kVA
3.21 kw
20 W
0.99
0.99
83.0 %
82.2 %
0.99
27 A
17.2 A
13.5 A
20-185 A
5-185 A
76 Vdc
76 Vdc
15 Vdc
15 Vdc
10.1 kV

Leerlaufspannung Uo: Beim ersten Start des Systems oder nach dem Aufwachen aus dem Ruhezustand ist es

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

Dervorgesehene Betriebswert wird nach der ersten Ziindung des Lichtbogens erreicht.

Einschaltdauer

CORE 185TIG
Einschaltdauer WIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Einschaltdauer MMA / E-Hand (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Physikalische Eigenschaften
CORE 185TIG

Schutzart P
Isolationsklasse
Funkfrequenz
Sendeleistung
Abmessungen (LxBxH)
Gewicht

Abschnitt netzkabel
Ldnge des Versorgungskabel
Netzsteckertyp
Luftstromung

Konstruktionsnormen

Schnittstelle zum &ffentlichen Netz (Netziibergabestelle) kleiner oder gleich dem festgelegten Wert Zmax ist.

1x115

140
90
70

110
71
55

IP23S

1x230 U.M.
185 A
120 A
93 A
185 A
120 A
93 A
U.M.
[2402-2480] MHz
+8.5 dBm
429x172x316 mm
10.3 Kg
3x2.5 mm?
m

16A 250V Type F

ENIEC 60974-1/A1:2019
ENIEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

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

Wenn sie an ein 6ffentliches Niederspannungsversorgungsnetz angeschlossen wird, liegt es in der
Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen

werden darf, indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird.

*Diese Anlage entsprichtder EN /IEC 61000-3-12.
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12. DATENSCHILD

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|
Via Palladio 19

Onara (PD), Italy
hler wwwivoestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 185™¢ Assembled in PRC
Ser. no:

2
<

DE EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY g

- EN I[EC 60974-1 EN IEC 60974-3
1= [
2O | EN IEC 60974-10 Class A
Up 10.1 kV
£ o= 5A/10.2V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
— X 25% 60% 100%
I 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
@ o~ U, | 17av(is.ev) 14.8V (13.6V) 137V (12.8V)
= 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
| --" X 25% 60% 100%
IE] o = rev |k 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
o~ U, | 27.4vV(24.4V) 24.8V (22.8V) 237V (22.2V)
o
1~ 50760 He U, 230V (115V) ‘ | 27A(27A) | .. 13.5A (13.5A)
UK
1P235 E Ml 28 C€
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13. BEDEUTUNG DER ANGABEN AUF DEM LEISTUNGSSCHILD

2

Par. no:

Designed in
Assembled in PR

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

17B

17

17A

[
I
I
I
I
|

17B

[ 20

21

22 HOH e CE

A A @

CE EU-Konformitatserkldrung
EAC EAC-Konformitdtserkldrung
UKCA UKCA-Konformitdtserkldrung

1

o N O Ol

10
11

12
13
14
15
16
17

Marke

Herstellername und -adresse
Gerdtemodell

Seriennummer

KXAXXXXXXXXXX Baujahr

Symbol des SchweiBmaschinentyps
Hinweis auf die Konstruktionsnormen DE
Symbol des SchweiBverfahrens

Symbol fir die SchweiBmaschinen, die sich zum
Betrieb in RGumen mit groBer Stromschlaggefahr
eignen

Symbol des SchweiBstroms
Leerlauf-Nennspannung

Bereich des Nenn-H&6chst- und Nenn-
MindestschweiBstroms und der entsprechenden
Lastspannung

Symbol der Einschaltdauer

Symbol des Nenn-SchweiBstroms
Symbol der Nenn-SchweiB3spannung
Werte der Einschaltdauer

Werte der Einschaltdauer

Werte der Einschaltdauer

15AWerte des Nenn-SchweiB3stroms
16AWerte des Nenn-Schwei3stroms
17AWerte des Nenn-SchweiB3stroms
15BWerte der Ublichen Lastspannung
16BWerte der Giblichen Lastspannung

17B Werte der Ublichen Lastspannung

18
19
20
21
22
23

Symbol der Stromversorgung
Versorgungs-Nennspannung
Maximale Nennstromaufnahme
Maximale Effektivstromaufnahme
Schutzart

Spitzenspannung Nennwert
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14. SCHALTPLAN

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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DECLARATION DE CONFORMITE UE

Le constructeur

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALIE
Tél. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

déclare sous sa seule responsabilité que le produit suivant:
CORE 185TIG 55.27.001

estconforme auxdirectives EU:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

etqueles normes harmonisées suivantes ont été appliquées:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008

ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

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

Toute intervention ou modification non autorisée par voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l.annulerala validité de
cette déclaration.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

(.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ETIQUETTE D'AVERTISSEMENT

1.1 Protection contre les décharges électriques

=
} Une décharge électrique peut étre mortelle.

« Eviterdetoucherles parties normalement sous tension & l'intérieur ou & I'extérieur de l'installation de soudage
quand cette derniéere est alimentée (les torches, les pinces, les cdbles de masse, les électrodes, les fils, les
galets etles bobines sont branchés au circuit de soudage).

» Garantir l'isolation de l'installation et de I'opérateur en utilisant des sols et des plans secs et suffisamment
isolésdelaterre.

« S'assurer que l'installation soit connectée correctement a une fiche et @ un réseau muni d'un conducteur de
mise alaterre.

* Ne pastoucheren méme temps deux torches ou deux pinces porte-électrodes.

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

@‘ Le systéme d'amorcage et de stabilisation d'arc est congu pour des opérations manuelles ou guidées
mécaniquement.

L'augmentation de lalongueur des cdbles de soudage ou de torche de plus de 8 m augmentera le risque
de chocélectrique.

1.2 Protection contre les fumées et les gaz
“) Lesfumées, les gaz etles poussiéres produits par le procédé de soudage peuvent étre nocifs pourla
@ santé.

Lesfumées quise dégagentdurantle processus de soudage peuvent, dans certaines circonstances,
provoquer le cancer ou nuire au foetus chez les femmes enceintes.

* Veiller d ne pas étre en contact avecles gaz etles fumées de soudage.

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

« En cas d'aération insuffisante, utiliser un masque a gaz spécifique.

* En cas d'opérations de soudage dans des locaux de petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller
I'opérateur parun collégue situé al'extérieur.

* Ne pas utiliser d'oxygéne pour la ventilation.

« S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélant réguliérement si les gaz nocifs ne dépassent pas les
valeurs admises parles normes de sécurité.

* Laquantité etle niveau derisque des fumées produites dépendent du métal de base utilisé, du métald'apport
et des substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser les pieces a souder. Suivre attentivement
lesinstructions du fabricant et les fiches techniques correspondantes.

* Ne pas effectuerd'opérations de soudage a proximité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.

* Placerles bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans un local bien aéré.
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1.3 Protectionindividuelle et de I'entourage

f

2/1?5“;35’..
I

B

Le procédé de soudage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et
d'émanations gazeuses.

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

Rappeler aux personnes dans la zone de soudage de ne fixer ni les rayons de I'arc, ni les pieces
incandescentes et de porter des vétements de protection appropriés.

Eviter de toucher les piéces qui viennent d'étre soudées car la forte chaleur pourrait provoquer des
brdlures graves.

Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de soudage car des résidus en
cours de refroidissement pourraient se détacher des pieces usinées.

Utiliser un masque avec des protections latérales pour le visage et un filtre de protection adéquat
pour les yeux (au moins NR10 ou supérieur).

1.4 Prévention dansl'emploi de bouteilles de gaz

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser siles conditions
requises en matiére de transport, de conservation et d'utilisation ne sont pas garanties.

 Les bouteilles doivent &tre rangées verticalement contre le mur ou contre un support et &tre maintenues par
des moyens appropriés pour qu'elles netombent pas et éviter des chocs mécaniques accidentels.

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

* Ne pas laisser les bouteilles au soleil et ne pas les exposer aux gros écarts de températures trop élevées ou
trop extrémes. Ne pas exposer les bouteilles d des températures trop basses ou trop élevées.

« Veiller a ce que les bouteilles ne soient pas en contact avec une flamme, avec un arc électrique, avec une
torche ou une pince porte-électrodes, ni avec des projectionsincandescentes produites parle soudage.

» Garderles bouteilles loin des circuits de soudage et des circuits électriques en général.

« Eloigner la téte de l'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrir la valve de la bouteille.

» Toujours refermerla valve de labouteille quand les opérations de soudage sont terminées.

* Ne jamais souder une bouteille de gaz sous pression.

* Ne jamais relier une bouteille d'air comprimé directement au réducteur de pression de la machine! Si la
pression dépasse la capacité du réducteur, celui-ci pourrait exploser!

1.5 Champs électromagnétiques et interférences

Q
=W

Le passage du courant dans les cdbles a l'intérieur et a I'extérieur de l'installation crée un champ
électromagnétique a proximité de cette derniére et des cdbles de soudage.

» Les champs électromagnétiques peuvent avoir des effets (jusqu'iciinconnus) sur la santé de ceux quiy sont
exposés pendantun certain temps.

* Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec d'autres appareils tels que les stimulateurs
cardiaques ou les appareils acoustiques.

» Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent consulter le
médecin avant d'effectuer des opérations de soudure al'arc.
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1.6 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion
=

W\ Le procédé de soudage peut causer desincendies et/ou des explosions.

« Débarrasserlazone de travail et ses abords de tous les matériaux et objets inflammables ou combustibles.

» Les matériauxinflammables doivent se trouver @ au moins 11 métres (35 pieds) de la zone de soudage et étre
entierement protégés.

» Lesprojectionsetles particulesincandescentes peuvent facilement étre projetées adistance, méme atravers
des fissures. Veiller d ce que les personnes et les biens soient & une distance suffisante de sécurité.

* Ne pas effectuer de soudures sur ou & proximité de récipients sous pression.

» Ne paseffectuerd'opérationsde soudage oude découpage surdes containersoudestubes fermés. Faire tres
attentionaumomentde souderdestuyauxoudescontainers,mémeouverts, vidés et nettoyés soigneusement.
Desrésidus de gaz, de carburant, d'huile ou autre pourraient provoquer une explosion.

* Ne passouderdansune atmosphére contenant des poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.
* Ne pasdécouperdansune atmosphére contenant des poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.

« S'assurer, en fin de soudage, que le circuit sous tension ne peut pas toucher accidentellement des piéces
connectées aucircuitde masse.

« Installer & proximité de la zone de travail un équipement ou un dispositif anti-incendie.
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2. AVERTISSEMENT

@ Avantde commencer toute opération, assurez-vous d'avoir bien lu et bien compris ce manuel.

N'apportez pas de modification et n'effectuez pas d'opération de maintenance si elles ne sont pas
indiquées dans ce manuel. Le fabricant n'est pas responsable des dommages causés aux personnes
ou aux objets en casde non-respect ou de mise en pratique incorrecte des instructions de ce manuel.

LesInstructionsde service doivent étre conservéesen permanencesurlelieud'utilisationdel'appareil.
En complément des présentes instructions de service, les régles générales et locales en vigueur
concernantla prévention des accidents et la protection de I'environnement doivent étre respectées.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.seréserve ledroitd'apporter des modifications a tout
moment et sans aucun préavis.

Les droits de traduction, de reproduction totale ou partielle quels que soient les moyens (y compris les
photocopies, les films et les microfilms) sont réservés et interdits sans I'autorisation écrite de
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

Ce qui est reporté ci-dessous est tres important et donc nécessaire afin que la garantie puisse étre
valable.

Le fabricant décline toute responsabilité sil'opérateur ne respecte pas les indications.

Toutesles personnesconcernées parlamiseenservice, |'utilisation,lamaintenance etlaremise en état
@ del'appareil doivent:

» posséder les qualifications correspondantes

» avoirdes connaissances en soudage

« lire attentivement et suivre avec précision les prescriptions des présentes Instructions de service

Priere de consulter du personnel qualifié en cas de doute ou de probléme sur I'utilisation de
I'installation, mémessi elle n'est pas décriteici.

2.1 Environnement d'utilisation
Chaque installation ne doit étre utilisée que dans le but exclusif pour lequel elle a été congue, de la
@ facon etdansles limites prévues sur la plaque signalétique et/ou dans ce manuel, selon les directives
nationales et internationales relatives & la sécurité. Un usage autre que celui expressément déclaré
parle fabricant doit étre considéré comme inapproprié et dangereux et décharge ce dernier de toute
responsabilité.

Cet appareil doit étre utilisé exclusivement dans un but professionnel, dans un environnement
industriel. Le fabricant n'est pas responsable des dommages causés en cas d'usage domestique.

— Linstallation doit étre utilisée dans un local dontla température est comprise entre -10 et +40°C (entre
EN °
DAy +14 et +104°F).

Linstallation doit étre transportée et stockée dansunlocal dontlatempérature est comprise entre -25
et +55°C (entre -13 et 131°F).

Linstallation doit étre utilisée dans un local sans poussiére, ni acide, ni gaz ou autres substances
corrosives.

Linstallation ne doit pas étre utilisée dansunlocal dontle taux d'humidité dépasse 50% a 40°C(104°F).
L'installation ne doit pas étre utilisée dans unlocal dont le taux d'humidité dépasse 90% & 20°C (68°F).

Linstallation ne doit pas étre utilisée d une altitude supérieure @ 2000 m au dessus du niveau de lamer
(6500 pieds).

Ne pas utiliser cet appareil pour dégeler des tuyaux.
Ne pas utiliser cet appareil pour recharger des batteries et/ou des accumulateurs.

Ne pas utiliser cet appareil pour démarrer des moteurs.
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2.2 Protectionindividuelle et de I'entourage

>

Le procédé de soudage constitue une source nocive de radiations, de bruit, de chaleur et
d'émanations gazeuses. Installer une cloison de séparation ignifuge afin de protéger la zone de
soudagedesrayons, projections et déchetsincandescents. Rappeler aux personnesdanslazonede
soudage de ne fixer nilesrayonsdel'arc, niles piecesincandescentes et de porter des vétements de
protection appropriés.

Porterdesvétementsde protection afin de protégerla peaucontrelesrayonsdel'arc, les projections
ou contre le métalincandescent. Les vétements portés doivent couvrir I'ensemble du corps et:

- étreenbon état
- étreignifuges
- étreisolantsetsecs

- collerau corps etne pasavoirderevers

Toujours porter des chaussures conformes aux normes, résistantes et en mesure de bien isoler de
I'eau.

Toujours utiliser des gants conformes aux normes et en mesure de garantir l'isolation électrique et
thermique.

Utiliser un masque avec des protections latérales pour le visage et un filtre de protection adéquat
pour les yeux (au moins NR10 ou supérieur).

Toujours porterdeslunettes de sécurité avecdes coqueslatérales, particulierementlors du nettoyage
manuel ou mécanique des cordons de soudage.

Ne pas utiliser de lentilles de contact!

Utiliser un casque contre le bruit sile procédé de soudage atteint un niveau de bruitdangereux. Sile
niveaude bruitdépasse les limites prescrites parlaloi, délimiterlazone de travail et s'assurerque les
personnes quiy accédent portent un casque ou des bouchons de protection.

Toujours laisser les panneaux latéraux fermés durant les opérations de soudage. L'installation ne
doit absolument pas étre modifiée.

Eviter de toucher les pieces qui viennent d'étre soudées car la forte chaleur pourrait provoquer des
bralures graves.

Suivre également toutes les précautions indiquées plus haut en fin de soudage car des résidus en
cours de refroidissement pourraient se détacher des pieces usinées.

S'assurer que la torche est froide avant d'intervenir dessus ou d'effectuer une opération d'entretien
quelconque.

S'assurer que le groupe derefroidissement est éteint avant de déconnecterles tuyauxde circulation
duliquide réfrigérant. Le liquide chaud en sortie pourrait provoquer des brilures graves.

Avoir adisposition une trousse de secours.

Ne passous-estimerles brilures oules blessures.

Avant de quitter le poste de travail, sécuriser la zone afin d'empécher tout risque d'accident ou de
dommages aux personnes ou aux biens.
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2.3 Protection contre les fumées etles gaz
Lesfumées, les gaz et les poussiéres produits par le procédé de soudage peuvent étre nocifs pourla
6 santé.

Les fumées quise dégagentdurantle processus de soudage peuvent, dans certaines circonstances,
provoquer le cancer ou nuire au foetus chez les femmes enceintes.

« Veiller ad ne pas étre en contact avecles gaz etles fumées de soudage.
» Prévoir une ventilation adéquate, naturelle ou forcée, dans la zone de travail.
» En casd'aération insuffisante, utiliser un masque a gaz spécifique.

* En cas d'opérations de soudage dans des locaux de petites dimensions, il est conseillé de faire surveiller
I'opérateur parun collégue situé al'extérieur.

» Ne pas utiliser d'oxygene pour la ventilation.

« S'assurer que l'aspiration est efficace en contrélant réguliérement si les gaz nocifs ne dépassent pas les
valeurs admises parles normes de sécurité.

* Laquantité etle niveau derisque des fumées produites dépendentdu métal de base utilisé, du métald'apport
et des substances éventuelles utilisées pour nettoyer et dégraisser les pieéces & souder. Suivre attentivement
lesinstructions du fabricant et les fiches techniques correspondantes.

* Ne pas effectuerd'opérations de soudage a proximité d'ateliers de dégraissage ou de peinture.

* Placerles bouteilles de gaz dans des endroits ouverts ou dans unlocal bien aéré.

2.4 Prévention contre lerisque d'incendie et d'explosion

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

« Débarrasserlazone de travail et ses abords de tous les matériaux et objets inflammables ou combustibles.

» Les matériauxinflammables doivent se trouver @ au moins 11 métres (35 pieds) de la zone de soudage et étre
entiérement protégés.

» Lesprojectionsetles particulesincandescentes peuvent facilement étre projetées adistance, méme atravers
des fissures. Veiller a ce que les personnes et les biens soient a une distance suffisante de sécurité.

* Ne pas effectuer de soudures sur ou a proximité de récipients sous pression.

* Ne paseffectuerd'opérations de soudage oude découpage surdes containersoudes tubes fermés. Faire trés
attentionaumomentde souderdestuyauxoudescontainers,mémeouverts, vidés et nettoyés soigneusement.
Desrésidus de gaz, de carburant, d'huile ou autre pourraient provoquer une explosion.

* Ne passouderdansune atmosphére contenant des poussiéres, des gaz ou des vapeurs explosives.

« S'assurer, en fin de soudage, que le circuit sous tension ne peut pas toucher accidentellement des pieces
connectées au circuitde masse.

¢ Installer & proximité de la zone de travail un équipement ou un dispositif anti-incendie.

2.5 Prévention dansl'emploi de bouteilles de gaz

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser siles conditions
requises en matiére de transport, de conservation et d'utilisation ne sont pas garanties.

» Les bouteilles doivent étre rangées verticalement contre le mur ou contre un support et &tre maintenues par
des moyens appropriés pour qu'elles netombent pas et éviter des chocs mécaniques accidentels.

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

* Ne pas laisser les bouteilles au soleil et ne pas les exposer aux gros écarts de températures trop élevées ou
trop extrémes. Ne pas exposer les bouteilles d des températures trop basses ou trop élevées.

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

» Garderles bouteilles loin des circuits de soudage et des circuits électriques en général.

« Eloigner la téte de l'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrir la valve de la bouteille.

» Toujours refermerla valve de labouteille quand les opérations de soudage sont terminées.
* Ne jamais souder une bouteille de gaz sous pression.

* Ne jamais relier une bouteille d'air comprimé directement au réducteur de pression de la machine! Si la
pression dépasse la capacité du réducteur, celui-ci pourrait exploser!
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2.6 Protection contre les décharges électriques

A Une décharge électrique peut é&tre mortelle.

« Eviterdetoucherles parties normalement sous tension & l'intérieur ou & I'extérieur de l'installation de soudage
quand cette derniere est alimentée (les torches, les pinces, les cdbles de masse, les électrodes, les fils, les
galets et les bobines sont branchés au circuit de soudage).

« Garantir l'isolation de l'installation et de I'opérateur en utilisant des sols et des plans secs et suffisamment
isolésdelaterre.

« S'assurer que l'installation soit connectée correctement a une fiche et @ un réseau muni d'un conducteur de
mise alaterre.

* Ne pastoucher en méme temps deux torches ou deux pinces porte-électrodes.
e Interrompreimmédiatement les opérations de soudage en cas de sensation de décharge électrique.

Le systéme d'amorcage et de stabilisation d'arc est congu pour des opérations manuelles ou
guidées mécaniquement.

2.7 Champs électromagnétiques et interférences

Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent
consulterle médecin avant d'effectuer des opérations de soudure al'arc.

Le passage du courant dans les cdbles a l'intérieur et a I'extérieur de l'installation crée un champ
électromagnétique a proximité de cette derniére et des cdbles de soudage.

» Les champs électromagnétiques peuvent avoir des effets (jusqu'iciinconnus) sur la santé de ceux quiy sont
exposés pendantun certain temps.

* Les champs électromagnétiques peuvent interférer avec d'autres appareils tels que les stimulateurs
cardiaques ou les appareils acoustiques.

2.7.1 Classification CEM selonla norme: EN 60974-10/A1:2015.

a Losdispositivosde clase Bcumplen conlosrequisitosde compatibilidad electromagnéticaen entornos
asse | . . . . . ., . . , , .
industriales y residenciales, incluyendo las dreas residenciales en las que la energia eléctrica se

suministra desde un sistema publico de baja tensién.

Los dispositivos de clase A no estdn destinados al uso en dreas residenciales en las que la energia
eléctrica se suministra desde un sistema publico de baja tensién. Il pourrait étre difficile d'assurer la
compatibilité électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels environnements, en raison de
perturbations par rayonnement ou conduction.

Classe

.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNEES ou CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

2.7.2 Installation, utilisation et évaluation de la zone

Ce matériel a été fabriqué conformément aux dispositions relatives a la norme harmonisée EN 60974-10/
A1:2015 et est considéré comme faisant partie de la " CLASSE A ". Cet appareil doit étre utilisé exclusivement
dansunbut professionnel,dansunenvironnementindustriel. Le fabricantn'est pasresponsable desdommages
causés en casd'usage domestique.

L'utilisateur, qui doit étre un expertdansle domaine, estresponsable entant que tel de l'installation et
de l'utilisation de I|'appareil selon les instructions du constructeur. Si des perturbations
électromagnétiques apparaissent, il est de la responsabilité de |'utilisateur de résoudre le probléme
endemandant conseil au service aprés-vente du constructeur.

Dans tous les cas, les perturbations électromagnétiques doivent étre réduites de maniére a ne plus
représenterune géne.

Avant l'installation de l'appareil, 'utilisateur devra évaluer les problémes électromagnétiques
potentiels qui pourraient survenir aux abords de la zone de travail et en particulier sur la santé des
personnes situées a proximité (personnes portant un pacemaker ou un appareil auditif).

QP O
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2.7.3 Exigences de l'alimentation de secteur

Le courant primaire peut entrainer des distortions du réseau sur les appareils de forte puissance. Aussi les
restrictions et exigences de connexion sur les impédences maximum autorisées du réseau (Zmax) ou sur la
capacité d'alimentation minimum (Ssc) requise au point d'interface du réseau public (point de couplage
commun, PCC), peuvent s'appliquer & quelques modeles d'appareils (se reporter aux caractéristiques
techniques). Dans ce cas, il est de laresponsabilité de I'installateur ou de |'utilisateur de I'appareil de s'assurer,
en consultant l'opérateur de réseau de distribution si nécessaire, que I'appareil peut étre connecté. En cas
d'interférence, il pourrait étre nécessaire de prendre des précautions supplémentaires, telles que le filtrage de
I'alimentation de secteur.

IIfaut également envisager la possibilité de blinder le cdble d'alimentation.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: CARACTERISTIQUES TECHNIQUES.

2.7.4 Précautions concernant les cbles

Se conformer auxrégles suivantes pour réduire les effets des champs électromagnétiques:

* Nejamais enrouler les cdbles autour du corps.

» Ne passe placerentre le cdble de masse etle cdble de puissance (les mettre tous les deux du méme c6té).

» Les cdbles doivent rester les plus courts possible, &tre placés proche I'un de I'autre @ méme le sol ou prés du
niveaudu sol.

« Placerl'installation @ une certaine distance de la zone de soudage.

» Lescdbles ne doivent pas étre placés a proximité d'autres cdbles.

2.7.5 Branchement equipotentiel

Le branchement & la masse de tous les composants métalliques de l'installation de soudage (découpage) et
adjacents a cette installation doit étre envisagé. Respecterles normes nationales concernantla branchement
equipotentiel.

2.7.6 Mise alaterre de la piéce asouder

Quand la piece & souder n'est pas reliée a la terre, pour des motifs de sécurité électrique ou a cause de son
encombrementetde saposition,unbranchementreliantla piece alaterre pourraitréduire les émissions. |l faut
veiller a ce que la mise a la terre de la piece a souder n‘augmente pas le risque d'accident pour les utilisateurs
ou de dommages sur d'autres appareils électriques. Respecter les normes nationales concernant la mise a la
terre.

2.7.7 Blindage

Le blindage sélectif d'autres cdbles et appareils présents & proximité de la zone peut réduire les probléemes
d'interférences.

Le blindage de toute l'installation de soudage peut étre envisagé pour des applications spéciales.

2.8 Degré de protection IP

IP23S
 Boftier de protection contre lI'accés aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides

étrangers ayantun diameétre supérieur/égal a 12.5 mm.
« Grille de protection contre une pluie tombant & 60°.

» Boitier protégé contre les effets nuisibles dus a la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de
I'appareil ne sont pas encore en fonctionnement.

2.9 Elimination
ﬁ Ne pas éliminer les équipements électriques avec les déchets ménagers!

Conformément & la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements
électriques et électroniques et d sa mise en ceuvre conformément aux lois nationales, les
équipements électriques qui ont atteint la fin de leur cycle de vie doivent étre collectés séparément
et envoyés a un centre de récupération et d'élimination. Le propriétaire de I'équipement doit
identifier les centres de collecte agréés en serenseignant aupres des autoritéslocales. L'application
dela Directive Européenne permettra de respecter I'environnement et la santé des étres humains.

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

@ L'installation ne peut étre effectuée que pardu personnel expérimenté et agréé parle constructeur.
@ Pendant l'installation, s'assurer que le générateur est déconnecté du réseau.

® Il estinterdit de connecter, en série ou en parallele, des générateurs.

3.1 Mode de soulévement, de transport et de déchargement

* Le générateur est équipé d'une courroie extensible permettant le portage en bandouliere ou a la main.
* Lamachine nedispose d'aucun élément spécifique pour le levage.

« Utiliser un chariot élévateur a fourches en faisant trés attention au moment de déplacer le générateur afin
d'éviterde le faire basculer.

Ne passous-évaluerle poids de l'installation, se reporter aux caractéristiques techniques.
Ne pas faire passer ou arréter la charge suspendue au-dessus de personnes ou d'objets.

Ne paslaissertomberle matériel ou ne pas créer de pressioninutile surl'appareil.

3.2 Installation de I'appareil

@ Observerlesrégles suivantes:

* Réserver un acces facile aux commandes et aux connexions de I'appareil.

* Ne pasinstaller 'appareil dans des locaux de petites dimensions.

* Ne jamais placerlamachine surun planincliné de plus de 10° par rapport & l'horizontale.
« Installer le matériel dans un endroit sec, propre et avec une aération appropriée.

» Mettre l'installation a l'abri de la pluie battante et ne pas I'exposer aux rayons du soleil.

» Consulterle paragraphe « Prévention dans 'emploide bouteilles de gaz ».

3.3 Branchement et raccordement
Le générateur est doté d'un cdble d'alimentation pourle branchement au réseau.

L'appareil peut étre alimenté en:
* 115V monophasé
* 230V monophasé

Le fonctionnement de I'appareil est garanti pour des tensions avec une tolérance de +15% par
rapportalavaleur nominale.

prise munie d'un contact de terre.

L'appareil peut étre alimenté par groupe électrogene a condition que celui-cigarantisse une tension
d'alimentation stable entre +15% par rapport a la valeur de tension nominale déclarée par le
fabricant, dans toutes les conditions de fonctionnement possibles et a la puissance maximale
pouvant étre fournie parle générateur. llestgénéralement conseillé d'utiliserun groupe électrogéne
dontlapuissance est égale a 2 fois celle du générateurs'ilestmonophasé et a 1.5 fois s'il est triphasé.
Ilest conseillé d'utiliser un groupe électrogéne a contréle électronique.

f Controlerlatensionsélectionnée et les fusibles AVANT de brancherla machine auréseau pour éviter

des dommages aux personnes ou a l'installation. Controler également sile cdble est branché a une

conducteur (jaune - vert) fourni pour la mise & la terre du cdble d'alimentation doit étre branché a
une fiche munie d'un contact de terre. Ce fil jaune/vert ne doit JAMAIS étre utilisé avec d'autres
conducteursdetension.S'assurer que lamise dlaterre estbien présente dansl'installation utilisée et
vérifier le bon état des prises de courant. Utiliser exclusivement des fiches homologuées conformes
aux normes de sécurité.

9 L'installation doit étre branchée correctement a la terre pour garantir la sécurité des utilisateurs. Le

g L'installation électrique doit étre réalisée parun personnel technique qualifié, et conformément aux
lois du pays dans lequel est effectuée cette opération.
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3.4 Mise en service
3.4.1 Raccordement pour le soudage MMA

1 Connecteurde pincede terre
2 Raccord de puissance négative (-)
3 Connecteurde pince porte-électrode

4 Raccord de puissance positive (+)

» Brancherle connecteurducdbledelapince de masse ala prise négative (-) du générateur. Introduire la prise
ettournerdansle sensdes aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» Brancherle connecteur du cdble de la pince porte-électrode & la prise positive(+) du générateur. Introduire
la prise et tourner dans le sens des aiguilles d'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

1T Connecteurde pince porte-électrode
2 Raccord de puissance négative (-)
3 Connecteurde pince de terre

4 Raccord de puissance positive (+)

» Brancherle connecteurducdble delapince porte-électrode alaprise négative (-) du générateur. Introduire
la prise et tourner dans le sens des aiguilles d'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.

» Brancherle connecteurde cdble delapince de masse d la prise positive (+) du générateur. Introduire la prise
ettournerdansle sens des aiguillesd'une montre jusqu'a ce que les parties soient bien fixées.
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3.4.2 Raccordement pourle soudage TIG

» Brancherséparémentle connecteurdutuyaude gazdelatorche auréseaudedistribution du gaz.
Connecteurde pincede terre

Raccord de puissance positive (+)
Raccord torche TIG

Prise de torche

FR Cabled'interface de torche
Connecteur

Tuyau gazdetorche

@ N o0 U AN NN

Connexion-syndicat

» Brancherle connecteurde cdble delapince de masse dla prise positive (+) du générateur. Introduire la prise
ettournerdansle sens des aiguilles d'une montre jusqu'd ce que les parties soient bien fixées.

» Brancher le connecteur de la torche TIG & la prise négative (-) du générateur. Introduire la prise et tourner
dansle sens des aiguilles d'une montre jusqu'd ce que les parties soient bien fixées.

» Connecterle cdble d'interface de torche au connecteur approprié.

» Conecte eltubode gasdelaantorchaalaconexién/unién apropiada.

1 Tuyaugaz

2 Raccordarriére dugaz

MAX 90 PSI (6.2 bar) ®
5-151/min

» Relierle tuyau du gaz provenant de la bouteille au raccord arriére du gaz. Régler le débitdugazde 5a 151/
min.

» Lefluxd’airfrontal de la machine peutinterférer avecle flux de gazdelatorche TIG.
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4. PRESENTATION DE LAPPAREIL

1 Cable d'alimentation

Il permet d'alimenter l'installation en la branchant

ausecteur.
3 2 |nterrupteur Marche/arrét
1 Commande l'allumage électrique du systéme.

Iladeux positions, "O" éteint, "I" allumé.

3 Raccordgaz

4.1 Panneau prises

1 Raccord de puissance négative (-)

ProcessusMMA: Connexion cdble de masse

ProcessusTIG: Connexiondelatorche
2 Raccord de puissance positive (+)

ProcessusMMA: Connexiontorche d'électrode

ProcessusTIG: Connexion cdble de masse

3 Raccordgaz

4 Branchement dubouton torche

4.2 Panneau de commande frontal

1 Panneau de commande frontal

] &2 Yot
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Selector del proceso de soldadura

Permetlasélection de programmes de soudage.

i{ Procédé de soudage TIG

fi(' Procédé de soudage TIG LIFT

ILZ Procédé de soudage TIG Pulsé

,,Oﬁ, Procédé de soudage TIG Pointage

L- Procédé de soudage MMA
Fonctions

Permetlasélection desdiverses fonctions du systéme:

A"\_ Surintensité a I'amorcage
& Arc force

Procédures de soudage

Permetde sélectionnerle mode de soudage souhaité.

1
i 2Temps
it
#\. 4Temps
Affichage des données

Permet|'affichage des différents parametres de soudage lors de la mise en route, des
réglages, lalecture de l'intensité et de la tension pendant le soudage, ainsi que la codification
des défauts.

Selector de medidas

Permite visualizarle courant oula tension de soudage réel surl'écran.

A Ampeéres

% Valeur en pourcentage
V Voltios
Bouton deréglage principal

Permetleréglage permanent du courantde soudage.

7 =B Touchesde fonction

Permetlasélection des diverses fonctions du systéme:
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Parameétres de soudage

Le cycle de soudage représenté surle panneau frontal permetla sélection etle réglage des
parametres de soudage.

t —  — t
up/ 1 ’ . \ down
~— — o — A—
lfﬂ. D I2 ’lftz
[\ Iinitial<. _______ > Iend g
Hz

FR

Sélecteurdes secondes

Réglage des parametres: secondes (s).

S

Programmation

Permetl'enregistrement etla gestion de 3 job qui peuvent étre personnalisés par l'opérateur.

Dispositifs externes (RC)
Dispositifs externes (wireless)
Alarme entretien

VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositif dereduction de la tension avide

Permetderéduire latension de sortie dans les limites fixées par les réglementations relatives a
I'utilisation dans des lieux contraignants.

Fonction active (Vert)

Par défaut:OFF (icéne éteinte)

Contactez le service aprés-vente pour demander les instructions d'activation (eq-service@
voestalpine.com).

Barres LED

Systéme en veille (Blanc)

Systéme en marche et arcamorcé (Vert)

Systéme en alarme erreur (Rouge)

Systéme en alerte (Orange) (=25% facteur de marche restant)
Systéme en configuration sans fil (Bleu)
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5.1 Ecran de démarrage

FR

5.3 Ecran principal

Ecrande démarrage
Lors de la mise en marche, le générateur signale
siladécharge a haute fréquence est active.
HF=on/HF=off

Ecran principal

1. Symbole dumode de soudage
» Procédé sélectionné (Vert).
» Procédé disponible (Blanc).
2. Symbole delafonction
« Fonction activée (Blanc).
« Fonction active (Vert).
3. Selectordel proceso de soldadura.
4. Sélecteurdesfonctionsde soudage.

[g’ Enmoderappel JOB octif@ pour faire défilerles
fonctions de soudage qui peuvent étre activées,
appuyer surle bouton pendant 3 secondes.

5. Permettentleréglage les paramétres de soudage
(appuyer pour faire défiler et sélectionnerles
parameétres arégler).

« |l permetderéglerle courant de soudage (tourner
pour modifier la valeur).

Paramétrage des paramétres

Le cycle de soudagereprésenté surle panneau frontal
permet la sélection et le réglage des paramétres de
soudage.

Eg’ Appuyer sur la touche de I'encodeur pour faire
apparditre le graphique.
Pour que le graphique reste toujours visible,
réglerles parametres de configuration SEC=yes.

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

1. Unseul paramétre s'affiche alafois.

2. Sélectionnerle paramétre souhaité en tournantle
potentiomeétre.

* Appuyer surlatouche del’'encodeur pour entrer
dans modification du parametre (icone clignotante).

* Réglerlanouvelle valeur en tournant I'encodeur.

3. Lindicateurindique I'unité de mesure du
parametre.

* Appuyer surlatouche del'encodeur pour
confirmer (icéne fixe).

* Aprés 3 secondes, leréglage du courantde
soudage est d nouveaudisponible.

22
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5.4 Ecran principal du procédé TIG HF

!
'
tu.,/

c‘.»h.
linitiar

Sélection du procédé de soudage
1. Sélectionnerle procédé souhaité en appuyant sur
le bouton.
2. Procédé sélectionné (Vert).
3. Symbole delafonction
« Fonction activée (Blanc).
« Fonction active (Vert).

4. Permetdesélectionnerlesfonctions de soudage
disponibles (appuyer pour faire défiler et
sélectionnerles fonctions).

5. Permettentle réglage les parameétres de soudage
(appuyer pour faire défiler et sélectionnerles
paramétres arégler).

« |l permetderéglerle courant de soudage (tourner
pour modifierla valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A

23
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Paramétrage des parameétres
1 3 4 5 7 1. Pré-gaz.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
o\ 0.0s 3.0s 0.2s
'[5“. Linitial 12 ‘ 2. Courantde départ.
FR Minimum Maximum Réglage par
défaut
2 8 slavil 6 10% 200% 20%
3. Rampe de montée.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 10.0s 0.5s
4. Courantdesoudage. |1
Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A
5. Evanouissement.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 10.0s 0.5s
6. Courantfinal.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 200% 20%
7. Postgaz.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5s 20.0s 0.6s

@’ Le parameétre 12 n'est actif et ne peut étre
sélectionné quesilafonction belevel estactive et
sélectionnée.

Setup 4t=4bl
8. Courantdesoudage. |2

Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 95% 20%
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5.5 Ecran principal du procédé TIG HF Pulsé

_ tu.,/ w \tmn

G ’v‘.fu
Iiniiial 2 Iend

<Hz

25

Sélection du procédé de soudage
1. Sélectionnerle procédé souhaité en appuyant sur
le bouton.
2. Procédé sélectionné (Vert).
3. Symbole delafonction
« Fonction activée (Blanc).
« Fonction active (Vert).

4. Permetdesélectionnerlesfonctions de soudage
disponibles (appuyer pour faire défiler et
sélectionnerles fonctions).

5. Permettentle réglage les parameétres de soudage
(appuyer pour faire défiler et sélectionnerles
paramétres arégler).

« |l permetderéglerle courant de soudage (tourner
pour modifierla valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A
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Paramétrage des parameétres
1 3 4 7 8 10 1. Pré-gaz.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
/| 0.0s 3.0s 0.2s
'[5“. Linitial | 2. Courantde départ.
FR Minimum Maximum Réglage par
défaut
2 5 6 % 10% 200% 20%
3. Rampe de montée.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 10.0s 0.5s
4. Courantde pointe de soudage. I1
Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A
5. Dutycycle.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 90% 50%
6. Fréquence de pulsation.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Courantde base de soudage. |2
Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 95% 20%
8. Evanouissement.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 10.0s 0.5s
9. Courantfinal.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 200% 20%
10. Postgaz.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 Ecran principal du procédé TIG HF Pointage

ay

u’u.
linitiar

0

ay

. Iinitial
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Sélection du procédé de soudage

1. Sélectionnerle procédé souhaité en appuyant sur
le bouton.
2. Procédé sélectionné (Vert).
3. Symbole delafonction
» Fonction activée (Blanc). FR

« Fonction active (Vert).

4. Permetdesélectionnerlesfonctions de soudage
disponibles (appuyer pour faire défiler et
sélectionnerles fonctions).

5. Permettentle réglage les parameétres de soudage
(appuyer pour faire défiler et sélectionnerles
paramétres arégler).

« |l permetderéglerle courant de soudage (tourner
pour modifierla valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A
Paramétrage des parameétres
Paramétres de soudage
1. Pré-gaz.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 3.0s 0.2s
2. Courantdedépart.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 200% 20%
3. Courantde soudage. |1
Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A
4. Tempsdesoudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 20.0s 0.5s
5. Courantfinal.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 200% 20%
6. Postgaz.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5s 20.0s 0.6s
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Sélection du procédé de soudage
1. Sélectionnerle procédé souhaité en appuyant sur
le bouton.
2. Procédé sélectionné (Vert).
3. Symbole delafonction
« Fonction activée (Blanc).
« Fonction active (Vert).

4. Permetde sélectionnerlesfonctions de soudage
disponibles (appuyer pour faire défiler et
sélectionnerles fonctions).

5. Permettentleréglage les parametres de soudage
(appuyer pour faire défiler et sélectionnerles
paramétres arégler).

« |l permetderéglerle courant de soudage (tourner
pour modifierla valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A
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Paramétrage des parameétres

1. Pré-gaz.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.0s 3.0s 0.2s

2. Courantdedépart.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

10% 200% 20%

3. Rampe de montée.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

4. Courantdesoudage. |1

Minimum Maximum Réglage par
défaut

5A Imax 100A

5. Evanouissement.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

6. Courantfinal.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

10% 200% 20%

7. Postgaz.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.5s 20.0s 0.6s

@’ Le parameétre 12 n'est actif et ne peut étre
sélectionné quesilafonction belevel estactive et
sélectionnée.

Setup 4t=4bl

8. Courantdesoudage. |2

Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 95% 20%
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5.8 Ecran principal du procédé TIG LIFT Pulsé

_ tu.,/ w \tmn

G ’v‘.fu
Iiniiial 2 Iend

Sélection du procédé de soudage
1. Sélectionnerle procédé souhaité en appuyant sur
le bouton.
2. Procédé sélectionné (Vert).
3. Symbole delafonction
« Fonction activée (Blanc).
« Fonction active (Vert).

4. Permetdesélectionnerlesfonctions de soudage
disponibles (appuyer pour faire défiler et
sélectionnerles fonctions).

5. Permettentleréglage les parametres de soudage
(appuyer pour faire défiler et sélectionnerles
parametres arégler).

« |l permetderéglerle courant de soudage (tourner
pour modifierla valeur).

Courant de soudage

welding by voestalpine

30

Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A
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Paramétrage des parameétres

1. Pré-gaz.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.0s 3.0s 0.2s

2. Courantdedépart.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

10% 200% 20%

3. Rampe de montée.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

4. Courantde pointe de soudage. I1

Minimum Maximum Réglage par
défaut

5A Imax 100A

5. Dutycycle.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

10% 90% 50%

6. Fréquence de pulsation.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Courantde base de soudage. |2

Minimum Maximum Réglage par
défaut

10% 95% 20%

8. Evanouissement.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.0s 10.0s 0.5s

9. Courantfinal.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

10% 200% 20%

10. Postgaz.

Minimum Maximum Réglage par
défaut

0.5s 20.0s 0.6s

31
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5.9 Ecran principal du procédé TIG LIFT Pointage

Sélection du procédé de soudage
1. Sélectionnerle procédé souhaité en appuyant sur
le bouton.
2. Procédé sélectionné (Vert).
/1 g 3. Symbole delafonction

AN T
.

« Fonction activée (Blanc).

FR
« Fonction active (Vert).
4. Permetdesélectionnerlesfonctions de soudage
disponibles (appuyer pour faire défiler et
sélectionnerles fonctions).

5. Permettentleréglage les parametres de soudage
(appuyer pour faire défiler et sélectionnerles
parametres arégler).

« |l permetderéglerle courant de soudage (tourner
pour modifierla valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A

Paramétrage des parameétres

1 3 4 6 Paramétres de soudage
1. Pré-gaz.
Minimum Maximum Réglage par
p: /) défaut
Wt L7
N o 0.0s 3.0s 0.2s
2. Courantdedépart.
Minimum Maximum Réglage par
2 5 défaut
10% 200% 20%
3. Courantde soudage. |1
Minimum Maximum Réglage par
défaut
5A Imax 100A
4. Tempsdesoudage.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 20.0s 0.5s
5. Courantfinal.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
10% 200% 20%
6. Postgaz.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 Ecran principal du procédé MMA

Sélection du procédé de soudage
1. Sélectionnerle procédé souhaité en appuyant sur
le bouton.
2. Procédé sélectionné (Vert).
3. Symbole delafonction
« Fonction activée (Blanc).
« Fonction active (Vert).

4. Permettentlasélection des parameétres de
soudage.

5. Permettentle réglage les parameétres de soudage
(appuyer pour faire défiler et sélectionnerles
parameétres arégler).

« |l permetderéglerle courant de soudage (tourner
pour modifierla valeur).

Courant de soudage

Minimum Maximum Réglage par
défaut
20A Imax 100 A

Paramétrage des parameétres: Hot start

1. Sélectionnerle parametre choisi en appuyant sur
le bouton deréglage.

2. Fonctionsélectionnée pourleréglage des
parametres (Vert).

3. Réglerlavaleurdu paramétre sélectionnéen
tournantle potentiométre.

Parameétres de soudage

Courant de départ

Minimum Maximum Réglage par
défaut

50% 200% 120%

Temps de démarrage

Minimum Maximum Réglage par
défaut

Os 3s 0.5s

Paramétrage des parameétres: Arc force
1. Sélectionnerle parametre choisi en appuyant sur
le bouton deréglage.

2. Fonctionsélectionnée pourleréglage des
parametres (Vert).

3. Réglerlavaleurduparamétre sélectionné en
tournant le potentiomeétre.

Parameétres de soudage

Arc force

Minimum Maximum Réglage par
défaut

-10 +10 0
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5.11 Ecran de programmes (JOB POINT)

4 Ecran principal
1. Maintenir le bouton enfoncé pendant 3 secondes.
2. Fonction activée (Vert).
3. Mémoirevide (Blanc).

4. Programme enregistré (Vert).

Programmation

1. Sélectionner|'emplacement de mémoire souhaité
en appuyantsurlatouche.

2. Mémoire vide (Blanc).

3. Pourmémoriserles paramétres de soudage,
appuyer surlatouche del'encodeur (3 secondes).
Lacouleurdel'icénedel'emplacementdela
mémoire passe du blanc au vert.

Rappel de programme

1. Sélectionnerle programme désiré par une pression
surlatouche..

2. Programme enregistré (Vert).

3. Lamodification des parameétres de soudageoula
variation du processus de soudage est signalée
parle changement de couleurdel'icbnede
I'emplacement dela mémoire, qui devientrouge.

4. Appuyersurlatouchedel'encodeurjusqu'ace que
I'icobne de 'emplacement redevienne verte pour
restaurer les parametresinitiaux enregistrés (3
secondes).

Suppression du programme
1. Sélectionnerle programme désiré par une pression
surlatouche..
2. Programme enregistré (Vert).

3. Supprimerle job en appuyantsurlatouche de
I'encodeurjusqu'ace quel'icdne de'emplacement
devienne blanche (3 secondes).
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5.12 Barre LED

UTILISATION DE L'INSTALLATION

Barre LED lumiére blanche

» Indiquelaprésencedetensionsurles prisesde sortie
du systéme.

» Systéme prét asouder.

Barre LED lumiére verte

» Indique que le systéme est allumé et que I'arc est
amorcé.

Barre LED lumiére rouge

» Indique l'intervention possible des systémes de
protection, tels que la protection thermique.

Barre LED lumiére orange

» Indique quelesystemedesoudageaatteint75 %de
son cycle de travail.

1l est recommandé d’interrompre
momentanément le soudage afin d'éviter de
déclencherl’alarme thermique du systéme.
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Barre LED lumiére bleue

» Indique que le systéme est connecté a un dispositif
sans fil.

Maintenance adaptative
» Indique que le systéme a déja fonctionné avec I'arc
allumé pendantun 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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6. MENU SET

MENU SET UP

ine

UP

Ilpermetde saisir et de réglertoute une série de paramétres supplémentaires pour une gestion plus précise du
systéme de soudage.

Entrée dansle menusetup

- OFF

» Mettre le générateur horstension en placantlelevierde l'interrupteur sur « 0 ».

» Mettrele générateur sous tension en maintenantlatouche de l'encodeur enfoncée.

» Maintenirlatouche del'encodeur enfoncée pendant 5 secondes.

» L'entrée seraconfirmée parla mention SEtsurl’écran.

Sélection etréglage du paramétre désiré

» Tournerle potentiométre pour afficher le code numérique relatif au parametre désiré.

» Lefaitd'appuyersurle potentiomeétre permetalors d'afficher la valeur saisie pour le paramétre sélectionné
etleréglage correspondant.

Sortie du menu

setup

» Pour quitterla configuration, appuyer surlatouche de l'encodeur pendant 5 secondes.

6.13.1 Liste des paramétres de configuration (TIG)

Hf Highfrequency

Permetd’activer ou de désactiverla décharge a haute fréquence pourl'amor¢cage du soudage TIG.

Valor Funcién Réglage par
défaut
OFF Non actif
ON Actif X
tl Tempsde courantinitial
Permetle réglage dutemps durantlequelle courantinitial est maintenu.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 10.0s 0.2s
t2 Tempsdecourantfinal
Permetderéglerle temps durantlequel le courant final est maintenu.
Minimum Maximum Réglage par
défaut
0.0s 10.0s 0.2s

UA  Typedemesure

Permetderéglerlalecture du courant de soudage oude la tension surl'écran.

Hod HoldLast

Parameter

S'ilest actif, les valeurs des derniers parameétres de soudage seront affichées surI'écran pendant
cingsecondes aprésl'extinction de l'arc.

37 183

FR



FR

|

MENU SET UP “Ibohler

Lt

Fn

F1

welding by voestalpine

Configuration du mode de soudage 4 temps

4Fs Faststop

Amorcage de l'arc en mode Lift

» Toucherlapiéce asouderavecl'électrode.

» Appuyersurle boutondelatorche pourdémarrerlaphase de pré-gaz.

» Amorcage de I'arc en mode Lift. Lamor¢age de I'arc selon les dynamiques prédéfinies se fait en
soulevantlatorche dela piéce. L'arcreste actif lorsque le bouton de latorche est reldché.

» Reldcherle boutonavantlafin deladynamique entraine l'extinctionimmédiate del'arc.

» Laseconde pression surle bouton provoque I'extinction de I'arc avec la dynamique d'extinction de
I'arc, tandis que le gaz continue de circuler pendant le temps post-gaz.

» Reldcherle boutonavantlafindesséquencesd'extinction provoquel'extinctionimmédiate del'arc.
Déclencheurdel'arcen mode HF

» Positionnerl'électrode & 2/3 mmdela piece asouder.

» Appuyersurle boutondelatorche pourdémarrerlaphase de pré-gaz.

» La décharge qui entraine I'amor¢cage de I'arc selon les dynamiques prédéfinies se déclenche. L'arc
reste actif lorsque le bouton de la torche estrelaché.

» Reldcherle boutonavantlafin deladynamique entraine I'extinctionimmédiate de l'arc.

» Laseconde pression surle bouton provoque I'extinction de I'arc avec la dynamique d'extinction de
I'arc, tandis que le gaz continue de circuler pendant le temps post-gaz.

» Reldcherle boutonavantlafindesséquencesd'extinction provoquel'extinctionimmédiate del'arc.
4bl Bilevel
» Enbilevel, le soudeur peut souder avec deux courants différents réglés au préalable.

» Lapremiéerepressionsurlagdchette démarreletempsde pré gaz,l'amorcagedel'arcetle soudage
du courantinitial.

v

Reldcherla gdchette démarre le temps de montée "I1".

v

Sile soudeur appuie etreldche rapidementla gachette, le programme change en mode "[2".

» S'ilappuie et reldche la gdchette une nouvelle fois, le programme repasse en mode "I1" et ainsi de
suite.

» Sion appuie plus longtemps, la rampe de diminution du courant démarre et on atteint le courant
évanouissement.

» Rel@cherlagdchette permetal'arcdes'éteindre alors que le gaz est maintenu pendant le tempsde
post-gaz.

Menu de configuration du systéme

Permetd’accéder au menude configuration du systeme.

» Appuyer surlatouche del’encodeur pouraccéder ausous-menu.

» Tournerl'encodeur pour sélectionnerla configuration souhaitée.

» Appuyer surlatouche del'encodeur pour confirmer.

» Configurationsdisponibles ci-dessous.

Configuration de l'installation
Configuration de l'installation: F1
* Procédé de soudage TIGHF
» Procédé desoudage TIGLIFT
» Fonction activée: 2 Temps
» Fonction activée: 4 Temps
* Procédé de soudage MMA
* Fonction activée: Hot start

» Fonction activée: Arc force
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Configuration del'installation

MENU SET UP

Configuration de l'installation: F2
» Procédé de soudage TIGHF
» Procédé de soudage TIG HF Pulsé

» Procédé de soudage TIGLIFT
* Procédé de soudage TIG LIFT Pointage

» Fonction activée: 2 Temps

» Fonction activée: 4 Temps

» Procédé de soudage MMA

» Fonction activée: Hot start

» Fonction activée: Arc force

Configuration del'installation

Configuration de l'installation: F3
» Procédé de soudage TIGHF
» Procédé de soudage TIG HF Pulsé

» Procédé de soudage TIG HF Pointage

e Procédédesoudage TIGLIFT

» Procédé de soudage TIG LIFT Pulsé
» Procédé de soudage TIG LIFT Pointage

» Fonction activée: 2 Temps

» Fonction activée: 4 Temps
* Procédé de soudage MMA
» Fonction activée: Hot start

» Fonction activée: Arc force

Configuration de l'installation
Configuration de l'installation: F4

» Procédé de soudage TIGHF
» Procédé de soudage TIG HF Pulsé

» Procédé de soudage TIG HF Pointage
» Procédé desoudage TIGLIFT
» Procédé de soudage TIG LIFT Pulsé

* Procédé de soudage TIG LIFT Pointage

» Fonction activée: 2 Temps

» Fonction activée: 4 Temps

* Procédé de soudage MMA

» Fonction activée: Hot start

» Fonction activée: Arc force

» Fonction activée: Programmes (JOB POINT)

Maintenance adaptative

S'ilest actif, I'illumination du symbole d'entretien surl'écranindique qu’il est conseillé d’effectuer

I'entretien.

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

Valor Funcién Réglage par
défaut
OFF Non actif X
ON Actif
RST Réinitialisation
(reset)
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Sleep

S’il est actif, la machine passe en mode arrét aprés le temps d'inactivité sélectionné (en secondes).
Choisirune valeur de temps comprise dansla plage

Valor Tempsd'arrét | Réglage par
défaut

OFF Non actif X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Valeur absolue

Permetderéglerlavaleurabsolue des courantsrelatifs|,_....,12,1,,,en pourcentages ouen amperes.
Valor Funcién Réglage par
défaut
Per % X
A Ampeéres

Graphique de laséquence des paramétres de soudage

Active ou désactive I'affichage permanent du graphique de la séquence des parametres de
soudage.

Valor Réglage pardéfaut
OFF X
YES

Sélection de la modalité de réglage du courant de soudage disponible surla torche TIG
Permetle réglage du courant de soudage en choisissant entre les modes :

» analogique (via potentiometre)

e incrémental (via les boutons de commande)

Sélectionnerle mode en fonction des dispositifs de commande a distance disponibles surlatorche
TIG.

Valor Funcién Réglage par
défaut

Pot Potentiometre | X

but Bouton

Réinitialisation (reset)

Cette touche permet de ramener tous les parameétres a la valeur par défaut.
» Appuyersurlatouchedel'encodeur pourlancerlaprocédure.

» Positionnerl’encodeursurlavaleur: ON

» Appuyer surlatouche de fonction droite pendant 5 secondes.
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7. ENTRETIEN

Effectuerl'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes

d'acces et de service et les couvercles doivent étre fermés et bien fixés lorsque 'appareil est en

marche. Linstallation ne doit absolument pas étre modifiée. Eviter I'accumulation de poussiére

métallique a proximité et sur les grilles d'aération.

Toute opération éventuelle de maintenance doit exclusivement étre effectuée par du personnel

qualifié. Laréparation ou le remplacement de pieces de la part de personnel non autorisé implique

I'annulation immédiate de la garantie du produit. La réparation ou le remplacement de piéces doit FR
exclusivement étre effectué par du personnel technique qualifié.

Couper l'alimentation électrique de l'installation avant toute intervention!

> O O

7.1 Controles périodiques sur le générateur
7.1.1 Systéme

Effectuer le nettoyage interne avec de I'air com-primé & basse pression et des brosses souples.
Controlerles connexions électriques et tous les cdbles de branchement.

O

N

1.2 Pour la maintenance ou le remplacement des composants des torches, de la pince
orte-électrode et/ou des cdbles de masse:

T

Controler latempérature des composants et s'‘assurer qu'ils ne sont pas trop chauds.

Toujours porter des gants conformes aux normes.

Qep

Utiliser des clefs et des outils adéquats.

~N

.2 Responsabilité

= Le constructeur décline toute responsabilité si I'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 probléme, n'hésitez pas & consulterle dépanneur agréé le plus proche.
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8. CODES D'ALARMES

ALARME
Lintervention d'une alarme ou le dépassement d'un seuil critique de protection entraine une
signalisation visuelle sur le panneau de commande et le blocage immédiat des opérations de
soudage.

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

Ci-dessous figure laliste de toutes les alarmes et de tous les seuils critiques de protection du systeme.

E%‘I Surtempérature E 4 |$5 Surintensité A f |
Défautdusysteme
A d’olimentot\llon dumoteurdu VCP A Erreur de communication "I‘.

E07 | dévidoir E13

J

A | Bouton d(? Ia torche enfoncé A Fil collé (Automatisation et
36 ?ﬁ?gr%%t' allumagedu | | eso robotique) L 4
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9. DIAGNOSTICET SOLUTIONS

Le systéme ne s'allume pas

Cause

» Pas de tension de réseau auniveaudela
prise d'alimentation.

» Connecteur ou cdble d'alimentation
défectueux.

» Fusible grillé.

» Interrupteur marche/arrét défectueux.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

» Effectuer une vérification et procéder alaréparation de
l'installation électrique.

» S'adresser a un personnel spécialisé.

» Remplacerle composantendommagé.

» S'adresser service aprés-vente le plus proche pourla
réparation de l'installation.

» Remplacerle composantendommagé.

» Remplacerle composantendommagé.

» S'adresser service aprés-vente le plus proche pourla
réparation de l'installation.

» S'adresser service aprés-vente le plus proche pourla
réparation de l'installation.

Absence de puissance alasortie (I'installation ne soude pas)

Cause

» Gachette de torche défectueux.

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

» Connexion & lamasseincorrecte.

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

Courantde sortieincorrect
Cause

» Sélection erronée du mode de soudage ou
sélecteur défectueux.

» Réglages erronés des parameétres et des
fonctions del'installation.

» Potentiomeétre d'interface duréglage du
courrantde soudage défectueux.

» Tension de réseau hors plage.

» Installation électronique défectueuse.

Solution

» Remplacerle composantendommagé.

» S'adresser service aprés-vente le plus proche pourla
réparation de l'installation.

» Attendre que le systémerefroidisse sans éteindre
l'installation.

» Procéder alaconnexion correcte ala masse.

» Consulter le paragraphe "Mise en service".

» S'adresser service apres-vente le plus proche pourla
réparation de l'installation.

Solution

» Procéder alasélection correcte du mode de soudage.

» RéinitialiserI'installation et régler de nouveaules
parameétres de soudage.

» Remplacerle composantendommagé.

» S'adresser service apres-vente le plus proche pourla
réparation de l'installation.

» Effectuerleraccordement correctde l'installation.

» Consulter le paragraphe "Raccordement™.

» S'adresser service apres-vente le plus proche pourla
réparation de l'installation.
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10. MODE D’EMPLOI

10.1 Soudage al'électrode enrobée (MMA)

Préparationdesbords

Pour obtenirune bonne soudure, il est toujours conseillé de travailler sur des piéces propres, sans oxydation, ni
rouille ou autre agent contaminant.

Choix del'électrode

Lediameétredel'électrode a utiliserdépend del’épaisseurdela piéce, delaposition,dutypedejointetdutype
de préparation de la piéce asouder.

Les électrodes de gros diameétre ont besoin d'intensité et de températures plus élevées pendant le soudage.

Utilisation

Typed'enrobage

Propriétés

Rutile Facilité d'emploi Toutes positions
Basique Caract. mécaniques Toutes positions
Cellulosique Plus grande pénétration Toutes positions

Choix du courant de soudage
Lagammedu courantde soudagerelative autype d'électrode utilisé est spécifiée surle boitier des électrodes.

Amor¢age et maintiendel'arc

On amorce l'arc électrique en frottant la pointe de I'électrode sur la piéce a souder connectée a un cdble de
masse, et une fois que I'arc ajailli, retirer la baguette rapidement jusqu'a la distance de soudage normale.

En général une surintensité de l'intensité par rapport l'intensité initiale du soudage (Hot-Start) est utile pour
améliorerl'amor¢age del'arc.

Apres I'amorgage de I'arc, la fusion de la partie centrale de I'électrode commence; celle-ci se dépose sur la
piece asouder sous forme de gouttes.

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

Pour éviter que les gouttes fondues éteignent'arc en court-circuitant et collantI'électrode surle cordon, parun
rapprochementaccidentel entre les deux éléments, une augmentation momentanée del'intensité de soudage
est produite jusqu'd la fin du court-circuit (Arc Force).

Réduire le courant de court-circuit au minimum (anti-collage) sil'électrode reste collée ala piéce a souder.

Exécutiondelasoudure

L'angle d'inclinaison de I'électrode varie en
fonction du nombre de passes, le mouvement
de I'électrode est normalement exécuté par
oscillations et arrétssurlesbordsducordonde
facon a éviter une accumulation excessive de
dépotaucentre.

Nettoyage des scories
Le soudage parélectrodesenrobéesimplique obligatoirementle prélevementdes scoriesapréschaque passe.

Le nettoyage se fait al'aide d'un petit marteau ou d'une brosse métallique en cas de scories friables.
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MODE D’EMPLOI

10.2 Soudage TIG (arc en soudure continue)
Description
Les principes du mode de soudage TIG (Tungsten Inert Gas) est basé sur un arc électrique qui jaillit entre une

électrode infusible (tungsténe pur ou alliage, température de fusion & environ 3370°C) et la piece. Une
atmospheére de gazinerte (argon) protége le bain.

Afin d'éviter des inclusions de tungsténe dangereuses dans la soudure, I'électrode ne doit jamais toucher la
piece a souder, et c'est pour cela qu'on génére une décharge a l'aide d'un générateur HF, ce qui permet
d'amorcerl'arc électrique a distance.

Ilexiste un autre type d'amorc¢age, avecdesinclusions de tungsténe en faible quantité: 'amorcage au contact
(lift arc) qui ne prévoit pas une haute fréquence mais seulement un court-circuit @ faible intensité entre
|'électrode et la piece; en éloignant I'électrode I'arc s'amorcera et l'intensité augmentera jusqu'a atteindre la
valeur de soudage programmée.

Pour améliorer la qualité de la fin du cordon de soudure, il est utile de pouvoir vérifier avec précision
I'évanouissementdel'intensité. Le gaz doit continuer asortir surle bain de soudure pendant quelques secondes
apreésl'extinctionde l'arc.

Dans de nombreuses conditions opérationnelles, il est utile de disposer de 2 intensités de soudage
préprogrammées et de pouvoir passer facilement de I'une & I'autre (BILEVEL, 4 temps & 2 niveaux).

Polarité du soudage
D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity)

1 IIs'agitde lapolarité laplus utilisée (polarité directe ounormale), permettant une usure
limitée de ' électrode (1) du fait que 70% de la chaleur se concentre surl'anode (piece).

©

On obtient des bains étroits et profonds avec de grandes vitesses d'avance et donc un
apportthermique peu élevé.

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

La polaritéestinverse et celapermet de souderdesalliages recouverts parune couche
d'oxyde réfractaire avec une température de fusion supérieure a celle du métal.

On ne peut cependant pas employer des courants élevés carils seraientla caused'une
usureimportante del'électrode.

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

L'adoptiond'un courant continu pulsé permetde mieux contrélerle bain de soudure, en
des conditions d'exploitation spéciales.

Le bain de soudure se forme suite aux impulsions de créte (Ip), tandis que le courant de
base (Ib) maintientl'arcallumé. Ce procédé facilite le soudage des faibles épaisseursen
R obtenantdesrésultats de soudure avec moindres déformations, un meilleur facteurde
’ marche et par conséquent un danger de fissures chaudes et d'inclusions gazeuses
réduit.

Quand on augmente la fréquence (moyenne fréquence), on obtient un arc plus étroit,
plus concentré et plus stable, et par la suite une plus grande qualité de la soudure des
J épaisseurs faibles.
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Caractéristiques du soudage TIG

Le procédé TIG est tres efficace pour souder de I'acier au carbone ou des alliages, pour la premiére passe sur
les tubes et pourles soudures qui doivent avoir un aspect esthétique parfait.

La polarité directe (D.C.S.P.) est nécessaire dans ce cas.

Préparationdesbords
Le procédéimpose un nettoyage parfaitdes bords et une préparation soignée.

Choix et préparation de I'électrode
Il est conseillé d'utiliser des électrodes au cérium ou au lanthane, bien des électrodes d’'oxydes de terres rares
mixtes avec les diameétres suivants:

L

Métald'apport

Gamme de courant Electrode
(DC-) (DC+) (AC) o of
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
L'électrode doit étre affitée commeindiqué surle schéma.
>

Les baguettes d'apport doivent avoir des propriétés mécaniquesidentiques & celles du matériau de base.

Il est déconseillé d'utiliser des chutes provenant piéce a souder car elles peuvent contenir des impuretés dues
alamanipulation et compromettre le soudage.

Gazde protection

On utilise presque toujours I'Argon pur (99,99%).

Gamme de courant Gaz

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

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Caractéristiques électriques

CORE185TIG U.M.
Tension d'alimentation U1 (50/60 Hz) 1x115 (+15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 498 498 mQ
Fusible retardé (MMA) 30 30 A
Fusible retardé (TIG) 30 30 A
Puissance maximum absorbée (MMA) 3.10 6.21 kVA
Puissance maximum absorbée (MMA) 2.68 5.10 kW
Puissance maximum absorbée (TIG) 2.70 3.96 kVA
Puissance maximum absorbée (TIG) 2.20 3.21 kW
Puissance absorbée al'étatinactif 10 20 %%
Facteur de puissance (PF) (MMA) 0.99 0.99

Facteur de puissance (PF) (TIG) 0.99 0.99

Rendement (u) (MMA) 87.3 83.0 %
Rendement () (TIG) 82.0 82.2 %
Cos @ 0.99 0.99

Courant maximum absorbé [Tmax (MMA) 27 27 A
Courantmaximum absorbé [Tmax (TIG) 23.5 17.2 A
Courant effectif I1eff (MMA) 13.5 13.5 A
Gamme deréglage (MMA) 20-110 20-185 A
Gamme deréglage (TIG) 5-140 5-185 A
Tension du moteur de dévidoir Uo (MMA) 76 76 Vdc
Tension du moteur de dévidoir Uo (TIG) 76 76 Vdc
Tension avide Ur(MMA) 15 15 Vdc
Tension avide Ur (TIG) 15 15 Vdc
Tension de créte Up (TIG) 101 10.1 kV

Tension du moteur de dévidoir Uo: Audémarrage initial du systéme, ou aprés le réveil apres I'état inactif, il est
normal que la valeur de tension a vide soit inférieure d’environ 10 Vcc par rapport ala valeur nominale.

Lavaleur de fonctionnement prévue est atteinte apreés le premier allumage de I'arc.

Facteurde marche

CORE185TIG 1x115 1x230 U.M.
Facteur de marche TIG (40°C)
(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Facteur de marche MMA (40°C)
(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
Caractéristiques physiques
CORE185TIG U.M.
Degré de protection IP IP23S
Classe d'isolation H
Fréquence radio [2402-2480] MHz
Puissance de transmission +8.5 dBm
Dimensions (Ixdxh) 429x172x316 mm
Poids 10.3 Kg
Section cdble d'alimentation 3x2.5 mm?
Longueurdu cdble d'alimentation 3 m
Type de prise d'alimentation 16A 250V Type F
Débitd'air oui

ENIEC 60974-1/A1:2019
Normes de construction ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

*Ce matériel répond auxnormes EN / IEC 61000-3-11 sil'impédance maximum possible du réseau au point
d'interface du réseau public (point commun de couplage, PCC) estinférieure ou égale a la valeur donnée
"Zmax". S'ilest connecté a un réseau public basse tension, il est de la responsabilité de I'installateur ou de
l'utilisateur de s'assurer, en consultant 'opérateur de réseau de distribution sinécessaire, que I'appareil peut
étre connecté.

*Cet appareil pas conforme alanorme EN /IEC 61000-3-12.
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12. PLAQUE DONNEES

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|
Via Palladio 19

Onara (PD), Italy
hler wwwivoestalpine.com/welding

. Designed in EU
CORE 185™¢ Assembled in PRC
Ser. no:

2
<

FR EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY §

- EN I[EC 60974-1 EN IEC 60974-3
1= [
2O | EN IEC 60974-10 Class A
Up 10.1 kV
£ o= 5A/10.2V - 185A (140A) / 17.4V (15.6V)
— X 25% 60% 100%
I 185A (140A) 120A (90A) 93A (70A)
@ o~ U, | 17av(is.ev) 14.8V (13.6V) 137V (12.8V)
= 20A/20.8V - 185A (110A) / 27.4V (24.4V)
| --" X 25% 60% 100%
IE] o = rev |k 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
o~ U, | 27.4vV(24.4V) 24.8V (22.8V) 237V (22.2V)
o
1~ 50760 He U, 230V (115V) ‘ | 27A(27A) | .. 13.5A (13.5A)
UK
1P235 E Ml 28 C€

48

'‘bohler

welding by voestalpine

194



|

——

Tbohler

welding by voestalpine

CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

13. SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNEES

Par. no:

2

Designed in
Assembled in PR

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

17B

17

[
I
I
I
I
|

17A

17B

[ 20

21

A A @

Déclaration de conformité UE

CE

E ¥ C€

EAC Déclarationde conformité EAC
UKCA Déclaration de conformité UKCA

1

o N O Ol

9
10
11

12
13
14
15
16
17

Marque de fabrique

Nom et adresse du constructeur

Modéle del'appareil

N°de série

XXXXXXXXXXXX Année de fabrication
Symbole du type de générateur
Référence aux normes de construction
Symbole du mode de soudage

Symbole pourles générateurs susceptibles d'étre
utilisé dans deslocaux afortrisque de décharges
électriques.l>

Symbole du courant de soudage
Tension nominale avide
Gamme du courant maximum et minimum et de la

tension conventionnelle de charge correspondante.

Symbole du cycle de travail

Symbole du courant nominal de soudage
Symbole de la tension nominale de soudage
Valeurs du cycle de travail

Valeurs du cycle de travail

Valeurs du cycle de travail

15AValeurs du courant nominal de soudage

16AValeurs du courant nominal de soudage

17AValeurs du courant nominal de soudage

15B Valeurs de la tension conventionnelle de charge

16BValeurs de la tension conventionnelle de charge

17B Valeurs de la tension conventionnelle de charge

18
19
20
21
22
23

Symbole pourl'alimentation

Tension nominale d’alimentation

Courant maximum nominal d’alimentation
Courant maximum effectif d'alimentation
Degré de protection

Tension nominal de pic
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14. SCHEMA

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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DECLARACION UE DE CONFORMIDAD

Elconstructor
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declarabajo su exclusiva responsabilidad que el siguiente producto:
CORE 185TIG 55.27.001

esconforme alasdirectivas EU:

2014/53/EU  RED DIRECTIVE

2011/65/EU +2015/863/EU  RoHS DIRECTIVE
2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

ENIEC 60974-1/A1:2019 WELDING POWER SOURCE
ENIEC60974-3:2019 ARCSTRIKING AND STABILIZING DEVICES
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN50445:2008

ENIEC63000:2018

ENIEC 62311:2008

ENIEC 62368-1:2014 + A11:2017
ETSIEN 301489-1v2.2.3(2019-11)
ETSIEN 301489-17 v3.3.1(2024-09)
ETSIEN 300 328v2.2.2(2019-07)

La documentacién que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrd disponible para inspecciones en el
mencionado fabricante.

Toda reparacién, o modificacién, no autorizada por voestalpine Béhler Welding Arc Technology S.r.l. hard decaer la validez
invalidard esta declaracion.

OnaradiTombolo, 01/03/2026
voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

(.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1. ETIQUETA DE ADVERTENCIA

1.1 Proteccién contra descargaseléctricas

\:q
3
} Lasdescargas eléctricas suponen un peligro de muerte.

* No toque las piezas internas ni externas bajo tensién del equipo de soldadura mientras el equipo éste se
encuentre activado (antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos, alambres, rodillos y bobinas estan
conectados eléctricamente al circuito de soldadura).

* Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficiesy bases secasy aisladas perfectamente
del potenciadetierray de masade latierra.

« Compruebe que el equipo esté conectado correctamente aunatomayaunafuente de alimentacién dotada
de conductor de proteccién de tierra.

* No toque simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.

e Interrumpainmediatamente la soldadura si nota una descarga eléctrica.

@‘ El dispositivo de inicio y estabilizacién del arco se proyecta para el funcionamiento con guia manual o
mecdnica.

Elaumento delalongitud delaantorchao delos cables de soldadurade mds de 8 maumentard el riesgo
dedescargaeléctrica.

1.2 Proteccién contralos humosy gases
“) Los humos, gasesy polvos producidos por la soldadura pueden ser perjudiciales parala salud.

Elhumo producido durante la soldadura en determinadas circunstancias, puede provocar cdncer o
dafos al feto en las mujeres embarazadas.

* Mantenga la cabezalejos de los gasesy delhumo de soldadura.

* Proporcione una ventilacién adecuada, natural o forzada, en la zona de trabajo.

« En el caso de ventilacién insuficiente, utilice mascarillas con respiradores.

* En el caso de soldaduras en lugares angostos, se aconseja que una persona controle al operador desde el
exterior.

* No use oxigeno parala ventilacién.

» Compruebelaeficaciadelaaspiracién,comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos con los
valores admitidos por las normas de seguridad.

e Lacantidady el peligro delos humos producidos dependen del material utilizado, del material de soldadura
ydelassustanciasutilizadas paralalimpiezayeldesengrase delas piezas asoldar. Respete escrupulosamente
lasindicaciones del fabricante y las fichas técnicas.

* Nosuelde enlugares donde se efectien desengrases o donde se pinte.

» Coloque las botellas de gas en espacios abiertos, o conuna buena circulacién de aire.
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1.3 Proteccién personal y de terceros
El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones, ruido, calory emanaciones gaseosas.
E‘L”f}é’fq Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger la zona de soldadura de los rayos, chispas y
escoriasincandescentes.

Adviertaalasdemdspersonas que se protejande los rayos del arco, o del metalincandescentey que
no los fijamente.

’ No toque las piezas recién soldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.
1/1?5“;33..

Tome todas las medidas de precaucién anteriores incluso durante los trabajos de post-soldadura,
puesto que delas piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

ﬁ Use mdscaras con protecciones laterales para la caray filtro de proteccién adecuado para los ojos
z (almenos NR10 o mayor).

1.4 Prevencién durante el uso de las botellas de gas

N4 Las botellas de gas inerte contienen gas bajo presion y pueden explotar si no se respetan las
¢ condiciones minimas de transporte, mantenimiento y uso.

» Las botellas deben estar sujetas verticalmente a paredes o a otros soportes con elementos adecuados para
que no se caigan nise choquen contra otros objetos.

* Enrosquelatapade protecciéndelavdlvuladurante el transporte, la puesta en servicioy cuando concluyan
las operaciones de soldadura.

* No expongalasbotellasdirectamente alosrayos solares,acambios bruscos de temperatura, atemperaturas
muy altas o muy bajas. No exponga las botellas a temperaturas muy rigidas nidemasiado altas o bajas.

e Las botellas no deben tener contacto con llamas libres, con arcos eléctricos, antorchas, pinzas
portaelectrodos, nicon las proyecciones incandescentes producidas porla soldadura.

* Mantenga las botellas lejos de los circuitos de soldaduray de los circuitos de corriente eléctricos en general.
» Mantengala cabeza lejos del punto de salida del gas cuando abrala vdlvula de la botella.

 Cierre lavdlvula de la botella cuando haya terminado de soldar.

* Nunca suelde sobre una botella de gas bajo presién.

* No conecte una botella de aire comprimido directamente con al reductor de la mdquina! Si la presién
sobrepasala capacidad del reductor, éste podria estallar!

1.5 Campos electromagnéticos y interferencias

@ & paso de la corriente a través de los cables internos y externos del equipo crea un campo
‘:'?_\W electromagnético cerca de los cables de soldaduray del mismo equipo.

» Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de
una persona expuesta durante mucho tiempo.

* Los campos electromagnéticos pueden interferir con otros equipos tales como marcapasos o aparatos
acusticos.

» Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de
acercarse al dreadonde se estdn efectuando soldaduras porarco.

1.6 Prevencién contraincendios/explosiénes
=

W\ El proceso de soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

» Retiredelazonadetrabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.

» Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben
estar protegidos perfectamente.

e Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar fdcilmente a las zonas de
circundantes, incluso a través de pequenas aberturas. Observe escrupulosamente la seguridad de las
personasy delosbienes.

* No suelde encima o cercaderecipientes bajo presién.

» No suelde recipientes o tubos cerrados. Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o recipientes,
incluso si éstos estdn abiertos, vacios y bien limpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares
podrian provocar explosiones.

* Nosuelde enlugares donde haya polvos, gas, o vapores explosivos.
» No corte enlugares donde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensién no puede tocar accidentalmente piezas
conectadas al circuito de masa.

» Coloque enlacercadelazonadetrabajo un equipo o dispositivo antiincendio.
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2. ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquier tipo de operacién, tiene que haber comprendido el contenido del
presente manual.

No efectlie modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es
responsable por dafos a personas o cosas causados por una lectura, o una puesta en aplicacién
negligente de cuanto escrito del contenido de este manual.

El manual de instrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del equipe.
Complementariamente al manual de instrucciones, se deben tener en cuenta las reglas vdlidas a
modo generai, asi corno las reglas locales respecto a la prevencion de accidentes y la protecciéon
medioambiental.

voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. sereserva el derecho de efectuar modificaciones en
cualquiermomentoy sin aviso previo.

Reservadostodoslosderechosdetraduccioén, reproducciény adaptacién total o parcial con cualquier
medio (incluidas las copias foto-estdticas, peliculas y microfilms), sin la autorizacién escrita por parte
de voestalpine Bhler Welding Arc Technology S.r.l.

Los temas tratados en este manual son de vital importancia, y por tanto imprescindibles para poder
aplicarlas garantias.

Sieloperadorno se atiende alo descrito, el fabricante declina cualquier tipo de responsabilidad.

Todaslas personasimplicadasen la puestaenservicio, el manejo, el mantenimientoy la conservacién
@ delequipe deben:

» poseerla cualificacién correspondiente

» Poseer conocimientos de soldadura

» Leercompletamentey seguir escrupulosamente este manual de instrucciones

En caso de dudas o problemas sobre la utilizacién del equipo, aunque no se indiquen aqui, consulte
con personal cualificado.

2.1 Entorno de utilizacién
Elequipodebe utilizarse exclusivamente paralas operaciones paralas cuales hasidodisefiado, enlos
@ modos y dentro de los campos previstos en la placa de identificaciéon y/o en este manual, segun las
directivas nacionales e internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el
fabricante se considera inadecuado y peligroso; en dicho caso, el fabricante no asumird ninguna
responsabilidad.

Este equipo tiene que debe utilizarse sélo para fines profesionales en un local industrial. El fabricante
noresponde de dafios provocados por un uso del equipo en entornos domésticos.

El equipo debe utilizarse en locales con una temperatura comprendida entre -10°C y +40°C (entre
EN ° o
4y +14°Fy +104°F).

El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre
-25°Cy +55°C (entre -13°F y 131°F).

Elequipo debe utilizarse enlocales sin polvo, dcidos, gases ni otras substancias corrosivas.
Elequipo debe utilizarse enlocales con una humedad relativa no superior al 50% a 40°C (104°F).
Elequipo debe utilizarse enlocales con una humedad relativa no superior al 90% a 20°C (68°F).

Elequipo debe utilizarse a una altitud mdxima sobre el nivel del marde 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterias niacumuladores.

No utilice el equipo para hacer arrancar motores.
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2.2 Proteccién personal y de terceros

El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones, ruido, calory emanaciones gaseosas.
Coloque una pared divisoria ignifuga para proteger la zona de soldadura de los rayos, chispas y
escoriasincandescentes. Advierta alas demds personas que se protejan de los rayos del arco, o del
metalincandescentey que nolos fijamente.

Péngase prendas de proteccién para proteger la piel de los rayos del arco y de las chispas, o del
metalincandescente. Laindumentaria utilizada debecubrir todo el cuerpoy debe ser:

- integrayenbuenascondiciones ES
- ignifuga

- aislanteyseca

- cefidaalcuerpoysindobleces

Utilice siempre zapatos resistentes y herméticos al agua.

Utilice siempre guantes que garanticen el aislamiento eléctricoy térmico.

Use mdscaras con protecciones laterales parala caray filtro de proteccién adecuado para los ojos
(almenos NR10 o mayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba
retirar manual o mecdnicamente las escorias de soldadura.

iNo use lentes de contacto!

Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los limites
indicados por la ley, delimite la zona de trabajo y cerciérese de que las personas que entren en la
misma estén protegidas con auriculares.

Mantengasiemprelastapaslaterales cerradas durante los trabajos de soldadura. Elequiponodebe
ser modificado.

No toque las piezas recién soldadas, el calor excesivo podria provocar graves quemaduras.

Tome todas las medidas de precaucién anteriores incluso durante los trabajos de post-soldadura,
puesto que de las piezas que se estdn enfriando podrian saltar escorias.

Compruebe que la antorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

Compruebe que el grupo de refrigeraciéon esté apagado antes de desconectar los tubos de
suministro y de retorno del liquido refrigerante. El liquido caliente que sale podria provocar graves
quemaduras.

Tengaamano un equipo de primeros auxilios.

No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona
detrabajo seguray asiimpedir accidentes graves a personas o bienes.
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2.3 Proteccién contralos humos y gases
E Los humos, gasesy polvos producidos por la soldadura pueden ser perjudiciales parala salud.

Elhumo producido durante la soldadura en determinadas circunstancias, puede provocar cdncer o
dafos al feto en las mujeres embarazadas.

* Mantengala cabezalejos de los gasesy delhumo de soldadura.
» Proporcione una ventilacién adecuada, natural o forzada, enla zona de trabajo.
» En el caso de ventilacién insuficiente, utilice mascarillas con respiradores.

« En el caso de soldaduras en lugares angostos, se aconseja que una persona controle al operador desde el
exterior.

* No use oxigeno parala ventilacién.

» Compruebelaeficaciadelaaspiracién,comparando periédicamente las emisiones de gases nocivos conlos
valores admitidos porlas normas de seguridad.

* Lacantidady el peligrodelos humos producidos dependen del material utilizado, del material de soldadura
ydelassustanciasutilizadas paralalimpiezayeldesengrase delas piezasasoldar. Respete escrupulosamente
lasindicaciones del fabricante y las fichas técnicas.

* Nosuelde enlugares donde se efectien desengrases o donde se pinte.

» Coloquelasbotellas de gas en espacios abiertos, o con unabuena circulacién de aire.

2.4 Prevencién contraincendios/explosiéones

El proceso de soldadura puede originarincendios y/o explosiones.

» Retiredelazonadetrabajoyde aquéllalacircundante los materiales, o u objetosinflamables o combustibles.

» Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como minimo del local de soldadura o deben
estar protegidos perfectamente.

* Las proyecciones de chispas y particulas incandescentes pueden llegar fdcilmente a las zonas de
circundantes, incluso a través de pequefas aberturas. Observe escrupulosamente la seguridad de las
personasy delos bienes.

* No suelde encima o cercaderecipientes bajo presién.

* No suelde recipientes o tubos cerrados. Tenga mucho cuidado durante la soldadura de tubos o recipientes,
incluso si éstos estdn abiertos, vacios y bien limpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares
podrian provocar explosiones.

* Nosuelde enlugares donde haya polvos, gas, o vapores explosivos.

« Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensién no puede tocar accidentalmente piezas
conectadas al circuito de masa.

» Coloque enlacercadelazonadetrabajo un equipo o dispositivo antiincendio.

2.5 Prevencién durante el uso de las botellas de gas

Las botellas de gas inerte contienen gas bajo presiéon y pueden explotar si no se respetan las
condiciones minimas de transporte, mantenimientoy uso.

» Las botellas deben estar sujetas verticalmente a paredes o a otros soportes con elementos adecuados para
que no se caigan nise choquen contra otros objetos.

* Enrosquelatapade protecciéndelavdlvuladurante el transporte, la puesta en servicioy cuando concluyan
las operaciones de soldadura.

* No expongalasbotellasdirectamente alosrayos solares,acambios bruscos de temperatura, atemperaturas
muy altas o muy bajas. No exponga las botellas a temperaturas muy rigidas nidemasiado altas o bajas.

e Las botellas no deben tener contacto con llamas libres, con arcos eléctricos, antorchas, pinzas
portaelectrodos, niconlas proyeccionesincandescentes producidas porla soldadura.

* Mantenga las botellas lejos de los circuitos de soldaduray de los circuitos de corriente eléctricos en general.
» Mantenga la cabeza lejos del punto de salida del gas cuando abrala vdlvula de la botella.

 Cierre lavdlvula delabotella cuando haya terminado de soldar.

* Nunca suelde sobre una botella de gas bajo presién.

* No conecte una botella de aire comprimido directamente con al reductor de la mdquina! Si la presién
sobrepasala capacidad del reductor, éste podria estallar!
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2.6 Proteccién contra descargaseléctricas

A Las descargas eléctricas suponen un peligro de muerte.

* No toque las piezas internas ni externas bajo tensién del equipo de soldadura mientras el equipo éste se
encuentre activado (antorchas, pinzas, cables de masa, electrodos, alambres, rodillos y bobinas estan
conectados eléctricamente al circuito de soldadura).

« Compruebe el aislamiento eléctrico del equipo, utilizando superficiesy bases secasy aisladas perfectamente
del potenciadetierray de masade latierra.

« Compruebe que elequipo esté conectado correctamente aunatomayaunafuente de alimentacién dotada
de conductor de proteccién de tierra.

* No toque simultdneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.
e Interrumpainmediatamente la soldadura sinota una descarga eléctrica.

Eldispositivo de inicio y estabilizacién del arco se proyecta para el funcionamiento con guia
manual o mecdnica.

2.7 Campos electromagnéticos y interferencias

Las personas con aparatos electrénicos vitales (marcapasos) deberian consultar al médico antes de
acercarse al dreadonde se estdn efectuando soldaduras porarco.

El paso de la corriente a través de los cables internos y externos del equipo crea un campo
electromagnético cerca de los cables de soldaduray del mismo equipo.

» Los campos electromagnéticos pueden ser perjudiciales (desconocen los efectos exactos) para la salud de
una persona expuesta durante mucho tiempo.

» Los campos electromagnéticos pueden interferir con otros equipos tales como marcapasos o aparatos
acusticos.

2.7.1 Clasificacion EMCin acuerdo conla Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

cl Le matériel de classe B est conforme aux exigences de compatibilité électromagnétique en milieu

se| . . L . . . - . . . - . .

E industriel et résidentiel, y compris en environnement résidentiel ou I'alimentaion électrique est
distribuée parunréseau public basse tension.

C'Xse électrique estdistribuée parunréseau publicbasse tension. Puede ser potencialmente dificil asegurar
la compatibilidad electromagnética de los dispositivos de clase A en estas dreas, a causa de las
perturbacionesirradiadasy conducidas.

Le matérieldeclasse An'est pas congu pour étre utilisé en environnementrésidentiel oul'alimentation

Para mdsinformacién, consulte el capitulo: PLACA DE DATOS o CARACTERISTICAS TECNICAS.

2.7.2 Instalacién, usoy evaluacién del drea

Este equipo responde alasindicaciones especificaciones de la norma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se
identifica como de "CLASE A". Este equipo tiene que debe utilizarse sélo para fines profesionales en un local
industrial. El fabricante no responde de dafios provocados por un uso del equipo en entornos domésticos.

El usuario debe ser un experto del sector y como tal es responsable de la instalacién y del uso del
aparatosegunlasindicaciones del fabricante. Sise detectasen perturbaciones electromagnéticas, el
usuario delequipo tendrd queresolverlasituacionssirviéndose de la asistencia técnica del fabricante.

Debe procurarreducirlas perturbaciones electromagnéticas hasta un nivel que no resulte molesto.

Antes de instalar este equipo, el usuario tiene que evaluar los potenciales problemas electro-
magnéticos que podrian producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas
expuestas, por ejemplo: personas con marcapasosy aparatos acusticos.

@B O
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2.7.3 Requisitos de alimentacién de red

Losdispositivos de elevada potencia puedeninfluirenlacalidad delaenergiadelared dedistribuciéon acausa
dela corriente absorbida. Consiguientemente, para algunos tipos de dispositivos (consulte los datos técnicos)
puedenaplicarse algunasrestricciones de conexidon o algunosrequisitos enrelacién conlamdximaimpedancia
dered admitida (Zmax) o la minima potencia de instalaciéon (Ssc) disponible en el punto de interactuaciéon con
la red publica (punto de acoplamiento comun - "Point of Commom Coupling" PCC). En este caso, es
responsabilidad delinstalador o del usuario, consultando al gestor de lared sies necesario, asegurarse de que
el dispositivo se puede conectar. En caso de interferencia, podria ser necesario tomar adicionales, como por
ejemplo colocar filtros en la alimentacién delared.

Ademds, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentacién.
Para mdsinformacién, consulte el capitulo: CARACTERISTICAS TECNICAS.

2.7.4 Precauciones en eluso de los cables

Para minimizarlos efectos de los campos electromagnéticos, respete las siguientes reglas:

* Noseenrollelos cables alrededor del cuerpo.

» No se coloque entre el cable de masay el cable de potencia (mantenga ambos cables del mismo lado).

» Loscablestienen que serlo mds cortos posible, estarsituarse cerca eluno del otroy pasar porencimao cerca
del nivel del suelo.

» Coloque el equipo aunacierta distancia de lazona de soldadura.

» Los cables deben estar apartados de otros cables.

2.7.5 Conexién equipotencial

Tenga en cuenta que todos los componentes metdlicos de la instalacién del equipo de soldadura (corte) y
aquélloslos que se encuentran cercatienen que estar conectados a tierra. Respete las normativas nacionales
referentes ala conexién equipotencial.

2.7.6 Puesta atierrade la pieza de trabajo

Cuando la pieza de trabajo no estd conectada a tierra por motivos de seguridad eléctrica, o a debido a sus
dimensionesy posicién, laconexién atierraentre la piezaylatierra de la pieza podria reducirlas emisiones. Es
importante procurarenquelaconexiénatierradela piezade trabajono aumente el riesgo de accidente delos
operadores, y que no dafie otros aparatos eléctricos. Respete las normativas nacionales referentes a la
conexiénatierra.

2.7.7 Blindaje

Elblindaje selectivo de otros cablesy aparatos presentes en la zona circundante puede reducir los problemas
deinterferencia.

En caso de aplicaciones especiales, también puede considerarse el blindaje de todo el equipo de soldadura.

2.8 Grado de proteccién IP

IP23S
» Para evitar el contacto de los dedos con partes peligrosas y la entrada de cuerpos sélidos extrafios

de didmetro mayor/iguala 12.5 mm.
» Envoltura protegida contralalluvia a 60° sobre la vertical.

» Envoltura protegida contralos efectos perjudicialesdebidos alaentradade agua, cuandolas partes
méviles del aparato no estdn en movimiento.

2.9 Eliminacién

ﬁ iNo arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
— ConarregloalaDirectiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricosy Electrénicos

ysuimplementaciénde acuerdo conlasleyes nacionales, los aparatos eléctricos que hayanllegado
al final de su ciclo de vida deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperaciény
eliminacién. El propietario del aparato debe identificar los centros de recogida autorizados
consultando con las Administraciones Locales. La aplicacién de la Directiva Europea permitird
mejorar el medio ambientey la salud humana.

» Paramdsinformacién, consulte el sitio web.
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3. INSTALACION

@ Lainstalacién debe efectuarla solamente personal experto y habilitado por el fabricante.

Durante la instalacién compruebe que el la fuente de alimentacién esté desconectada de la toma
decorriente.

® La conexién de los fuentes de alimentacién en serie o en paralelo estd prohibida.

3.1 Elevacién, transporte y descarga

» La fuente de alimentacién dispone de una correa extensible que permite trasladar el equipo en la mano o
encimadel hombro.

» Elequiponoincorpora elementos especificos parala elevacion.

« Utilice una carretilla elevadora de horquillas, desplazdndose con cuidado a fin de evitar que el generador
pueda volcarse.

No subestime el peso del equipo, consulte las caracteristicas técnicas.
No traslade nidetengala carga encima de personas u objetos.

No aplique una presién excesiva sobre el equipo.
3.2 Colocacién del equipo

Observe las siguientes normas:

d

» Elacceso alos mandosy conexiones tiene que ser fdcil.
» No coloque el equipo enlugares estrechos.

* No coloque nunca el equipo sobre una superficie con una inclinacién superior a 10° respecto del plano
horizontal.

» Coloque el equipo enunlugarseco, limpioy con ventilacién apropiada.
 Protejalainstalaciéndelalluviaydelsol.

» Consulte laseccién "Prevencién durante el uso de las botellas de gas".

3.3 Conexién
Elequipoincluye un cable de alimentacién parala conexiénalared.
Elequipo puede alimentarse con:
* 115V monofdsica
» 230V monofdsica

El funcionamiento del equipo estd garantizado para tensiones que se alejan de hasta el +15% del
valor nominal.

Para evitar dafios a las personas o a la instalacién, es necesario controlar la tensién de red
seleccionadaylos fusibles ANTES de conectarlamdquinaalared. Compruebe también que el cable

esté conectado aunatoma con contacto de tierra.

Es posible alimentar el equipo mediante un grupo electrégeno, siempre que garantice una tensién
de alimentacién estable entre el +15% respecto del valor de la tensién nominal declarado por el
fabricante, en todas las condiciones de funcionamiento posibles y con la mdxima potencia
suministrable por el generador nominal. Por lo general, se aconseja utilizar grupos electrégenos de

potenciaconeldoble de potenciade lafuente de alimentacién sies monofdsica, y equivalentea 1,5
vecessi es trifdsica. Se aconsejala utilizaciéon de grupos electrégenos con controlador electrénico.

de alimentacién cuenta con un conductor (amarillo - verde) para la puesta a tierra, que debe ser
conectarse a una clavija con contacto de tierra. NUNCA use el cable amarillo/verde junto con otro
cable para tomar la corriente. Compruebe que el equipo disponga de conexién a tierray que las
tomas de corriente estén en buenas condiciones. Instale sélo enchufes homologados de acuerdo
con las normativas de seguridad.

La instalacién eléctrica debe efectuarla personal técnico con requisitos técnico profesionales
especificosy de conformidad conlas leyes del pais en el cual se efectla lainstalacién.

9 Parala proteccién de los usuarios, el equipo debe estar correctamente conectado a tierra. El cable
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3.4 Instalacién
3.4.1 Conexién paralasoldadura MMA

1 Conectordelapinzade masa
2 Tomanegativade potencia -)
3 Conectordelapinzaportaelectrodos

4 Toma positiva de potencia (+)

ES

» Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma negativa (-) del generador. Inserte la clavijay
gire hacia laderecha que todas las piezas queden fijadas.

» Conecte el conector del cable de la pinza portaelectrodo a la toma positiva (+) del generador. Inserte la
clavijay gire hacia la derecha que todas las piezas queden fijadas.

1 Conectordelapinza portaelectrodos
2 Toma negativa de potencia (-)
3 Conectordelapinzade masa

4 Toma positiva de potencia (+)

» Conecte el conector del cable de la pinza portaelectrodos a la toma negativa (-) del generador. Inserte la
clavijay gire hacia la derecha que todas las piezas queden fijadas.

» Conecteelconectordelcabledelapinzade masaalatoma positiva (+) delgenerador. Inserte laclavijay gire
haciala derecha que todaslas piezas queden fijadas.
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3.4.2 Conexién paralasoldadura TIG

» Conecte porseparado el conector deltubo de gasde la antorcha aladistribuciéon del gas.
Conectordelapinzade masa
Toma positiva de potencia (+)
ConexiéndelaantorchaTIG
Tomade antorcha

Cable de sefial de antorcha
Conectore

Tubo de gas antorcha

@ N o0 U AN NN

Conexién-unién

» Conecteelconectordelcabledelapinzade masaalatoma positiva (+) delgenerador. Inserte laclavijay gire
haciala derecha que todaslas piezas queden fijadas.

» Conecte elconectordelaantorchaTIG alatoma negativa (-) del generador. Inserte la clavijay gire hacia la
derecha que todas las piezas queden fijadas.

» Conecte el cable de seialde laantorcha al conector apropiado.

» Connecterletuyaugazdelatorche alaconnexion appropriée.

2 T Tubodegas
[}
2 -
= ) Racor de gas posterior
==K

MAX 90 PSI (6.2 bar) ®
5-151/min

» Conecte eltubo de gas que proviene de la botella al racor de gas posterior. Ajuste el flujode gasde 5a 151/
min.

» Elflujo frontal de aire de la mdquina puede interferir con el flujo de gas de la antorcha TIG.

17
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4.1 Paneldelastomas

4.2 Panel de mandos frontal

] &2 Yot

Cable de alimentacién.
Conectaelsistemaalared.
Conmutadorde activaciéon

Acciona el encendido eléctrico del equipo.

Tienedos posiciones"O"desactivado;"l" activado.

Conexiéndegas

Toma negativade potencia(-)

Proceso MMA: Conexién cable de tierra
Proceso TIG: Conexiéndelaantorcha
Toma positiva de potencia (+)

Proceso MMA: Conexién antorcha
electrodos

Proceso TIG: Conexiéon cable detierra

3 Conexiéndegas

18

Conexiéon botén delaantorcha

Panel de mandos frontal

de
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6
1 Sélecteur du procédé de soudage

Permite la seleccién del procedimiento de soldadura.

Proceso soldadura TIG

N I%\

1#-  Proceso de soldadura TIG LIFT
ILZ Proceso de soldadura TIG Pulsado
,,Oﬁ, Proceso de soldadura TIG por puntos
L- Proceso de soldadura MMA

2 Funciones

Permiten seleccionarlas diferentes funciones del equipo:

‘ A"\_ Hot start
& Arc force

3 Sequenciadel microinterruptor

Permite seleccionar el modo de soldadura deseado.

L ]
1L 2Tiempos
it
#\ 4Tiempos
4 108 Pantallade 7 segmentos

Permite que se visualicen los pardmetros generales de soldadura de la mdquina durante el
arranque, los ajustes, las lecturas de corriente y tensién, durante la soldadura,y enla
codificacién delas alarmas.

5 Sélecteurde mesures

Permite verla corriente o voltaje de soldadurareal en la pantalla.

A Amperios

% Valor porcentual

V Vot
6 6 Encoder

Permite ajustarla corriente de soldadura de forma continua.
7 ERE¥ Botonesde funcién

Permiten seleccionarlas diferentes funciones del equipo:

19
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Pardmetros de soldadura

El grafico del panel permite la selecciény ajuste de los pardmetros de soldadura.

tup — p— tdown
m_/s_a!_l N

’fftz
[\ Iinitial4. _______ > Iend g

Selector de segundos

Pardmetro ajustado en segundos (s).

S

Memorizar programas

Permite memorizary gestionar 3 job personalizables por el usuario.

Dispositivos externos (RC)
Dispositivos externos (wireless)
MIXAC/DC

VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de reduccién de tensiéon

Permite reducir la tensién de salida dentro de los limites establecidos porla normativa para su
uso en ambientes dificiles.

Funcién activa (Verde)

Por defecto:OFF (luz delicono apagada)

Comuniquese con el Departamento de Servicio para solicitarinstrucciones de activacion
(eg-service@voestalpine.com).

Barras LED

Equipo encendido en espera (Blanco)

Equipo encendidoy arco cebado (Verde)

Alarmade erroren equipo (Rojo)

Alarma de advertencia en equipo (Naranja) (=25% ciclo de trabajo restante)
Equipo en configuraciéninaldmbrica (Azul)

20
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5. UTILIZACION DEL EQUIPO

5.1 Pantalladeinicio

5.3 Pantalla principal

Pantalladeinicio
Alencenderse, elgeneradorindicasiladescarga
dealtafrecuencia estd activa.
HF=on/HF=off

Pantalla principal

1. Simbolo del proceso de soldadura
« Proceso seleccionado (Verde).
» Proceso disponible (Blanco).
2. Simbolo de funcién
« Funcién activada (Blanco).
o Funcién activa (Verde).
3. Sélecteurdu procédé de soudage.
4. Selectorde funciones de soldadura.

[g’ En modo recuperaciéon JOB activo Im> , para
desplazarse por las funciones de soldadura que
se pueden activar, es necesario mantener
pulsado el botén durante 3 segundos.

5. Permiten ajustarlos pardmetros de soldadura
(pulse paradesplazarsey seleccionarlos
pardmetros que desea ajustar).

» Permite ajustarla corriente de soldadura(gire
para cambiar el valor).

Configuracién de los pardmetros

El grafico del panel permite la selecciény ajuste de los

pardmetros de soldadura.
Pulse el botén del encoder para que aparezca el
grdfico.
Para que el grdfico permanezca siempre visible,
ajuste el paradmetro Set up SEC=yes.
El grdfico no estd disponible en modo MMA.

1. Se muestra un pardmetro cada vez.

2. Seleccione el pardmetro deseado girando el
encoder.

* Pulse el botén encoder paraentrarenla
modificacién del pardmetro. (icono intermitente).

» Configure el nuevo valor girando el encoder.

3. Elindicador mostrardlaunidad de medida del
pardmetro.

 Pulse el botén encoder para confirmar (icono fijo).

» Transcurridos 3 segundos, vuelve a estar
disponible el ajuste de la corriente de soldadura.
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5.4 Pantalla principal del proceso TIG HF

Seleccidondel proceso de soldadura

' 1. Seleccione el proceso deseado pulsando el botén.
. 2. Procesoseleccionado (Verde).

3. Simbolo de funcién

tu.,/

» Funcién activada (Blanco).

U". Iinilial
ES « Funcién activa (Verde).
4. Permite seleccionarlasfunciones de soldadura
disponibles (pulse para desplazarsey seleccionar

las funciones).

5. Permiten ajustarlos pardmetros de soldadura
(pulse paradesplazarsey seleccionarlos
pardmetros que desea ajustar).

» Permite ajustarla corriente de soldadura(gire
para cambiar el valor).
Corriente de soldadura

Minimo Mdximo Pordefecto
5A Imax 100A

Configuracién de los parametros

1 3 4 5 7 1. Pregas.
Minimo Mdaximo Por defecto
0.0s 3.0s 0.2s
2. Iniciar corriente.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%

3. Rampade subida.

it
1\ _4bl
2 8l 6 Minimo Mdximo Por defecto

0.0s 10.0s 0.5s
4. Corriente de soldadura. I1
Minimo Mdximo Por defecto
5A Imax T100A
5. Rampabajada.
Minimo Mdximo Pordefecto
0.0s 10.0s 0.5s
6. Corrientefinal.
Minimo Mdximo Pordefecto
10% 200% 20%
7. Post-gas.
Minimo Mdximo Pordefecto
0.5s 20.0s 0.6s

El pardmetro 12 solo estd activo y se puede
seleccionar si la funcién belevel estd activa y se
ha seleccionado.

Setup 4t=4bl

8. Corriente de soldadura. 2

Minimo Mdximo Pordefecto
10% 95% 20%
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5.5 Pantalla principal del proceso TIG HF pulsado

Seleccidondel proceso de soldadura

1. Seleccione el proceso deseado pulsando el botén.
2. Procesoseleccionado (Verde).

3. Simbolo de funcién

_ tu.,/ w \tmn

= o L » Funcién activada (Blanco).
« Funcién activa (Verde). ES

Hz
< \ 4. Permite seleccionarlasfunciones de soldadura

T
Linitial

disponibles (pulse para desplazarsey seleccionar
las funciones).

5. Permiten ajustarlos pardmetros de soldadura
(pulse paradesplazarsey seleccionarlos
pardmetros que desea ajustar).

» Permite ajustarla corriente de soldadura(gire
para cambiar el valor).
Corriente de soldadura

Minimo Mdximo Pordefecto
5A Imax 100A

Configuracién de los parametros

1 3 4 7 8 10 1. Pregas.
Minimo Mdaximo Por defecto
0.0s 3.0s 0.2s
2. Iniciar corriente.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%

3. Rampade subida.

2 5 6 9
Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 10.0s 0.5s
4. Corriente de soldadurade pico. |1
Minimo Mdximo Por defecto
5A Imax T100A
5. Dutycycle.
Minimo Mdximo Pordefecto
10% 90% 50%
6. Frecuenciadeimpulsos.
Minimo Mdximo Pordefecto
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Corriente de soldadurade base. 12
Minimo Mdximo Pordefecto
10% 95% 20%
8. Rampa bajada.
Minimo Mdximo Pordefecto
0.0s 10.0s 0.5s
9. Corriente final.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%
10. Post-gas.
Minimo Mdximo Por defecto
0.5s 20.0s 0.6s
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5.6 Pantalla principal del proceso por puntos TIG HF

Seleccidondel proceso de soldadura

1. Seleccione el proceso deseado pulsando el botén.
2. Procesoseleccionado (Verde).

3. Simbolo de funcién

ay

2y » Funcién activada (Blanco).
initial

* Funcién activa (Verde).

ES

4. Permite seleccionarlasfunciones de soldadura
disponibles (pulse para desplazarsey seleccionar
las funciones).

5. Permiten ajustarlos pardmetros de soldadura
(pulse paradesplazarsey seleccionarlos
pardmetros que desea ajustar).

» Permite ajustarla corriente de soldadura(gire
para cambiar el valor).
Corriente de soldadura

Minimo Mdximo Pordefecto

5A Imax 100A

Configuracién de los parametros

1 3 4 6 Pardmetros de soldadura
1. Pregas.
Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 3.0s 0.2s
2. Iniciar corriente.
Minimo Mdximo Por defecto
2 5 10% 200% 20%
3. Corrientede soldadura. |1
Minimo Mdximo Por defecto
5A Imax 100A
4. Tiempode soldadura.
Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 20.0s 0.5s
5. Corrientefinal.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%
6. Post-gas.
Minimo Mdximo Por defecto
0.5s 20.0s 0.6s
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5.7 Pantalla principal del proceso TIG Lift

Selecciéndel proceso de soldadura
1. Seleccione el proceso deseado pulsando el botén.

. 2. Procesoseleccionado (Verde).

3. Simbolo de funcién

tu.,/

» Funcién activada (Blanco).

““(“. Iiniﬁal
* Funcién activa (Verde).
4. Permite seleccionarlas funciones de soldadura
disponibles (pulse para desplazarsey seleccionar
las funciones).

5. Permiten ajustarlos pardmetros de soldadura
(pulse para desplazarse y seleccionarlos
pardmetros que desea ajustar).

» Permite ajustarla corriente de soldadura (gire
para cambiar el valor).

Corriente de soldadura

Minimo Mdximo Pordefecto
5A Imax 100A

Configuraciéon de los pardmetros

1 3 4 5 7 1. Pregas.
Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 3.0s 0.2s
2. Iniciar corriente.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%

3. Rampade subida.

if
2 8 rLant 6 Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 10.0s 0.5s
4. Corrientede soldadura. |1
Minimo Mdximo Por defecto
5A Imax 100A
5. Rampabajada.
Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 10.0s 0.5s
6. Corriente final.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%
7. Post-gas.
Minimo Mdaximo Por defecto
0.5s 20.0s 0.6s

El pardmetro 12 solo estd activo y se puede
seleccionar si la funcién belevel estd activa y se
haseleccionado.

Setup 4t=4bl

8. Corriente de soldadura. 2

Minimo Mdximo Pordefecto
10% 95% 20%
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5.8 Pantalla principal del proceso por puntos TIG LIFT

Seleccidondel proceso de soldadura

1. Seleccione el proceso deseado pulsando el botén.
2. Procesoseleccionado (Verde).

3. Simbolo de funcién

_ tu.,/ w \tmn

T o L « Funcién activada (Blanco).
end

T
Linitial

* Funcién activa (Verde).

ES e~
< 4. Permite seleccionarlasfunciones de soldadura

disponibles (pulse para desplazarsey seleccionar
las funciones).

5. Permiten ajustarlos pardmetros de soldadura
(pulse paradesplazarsey seleccionarlos
pardmetros que desea ajustar).

» Permite ajustarla corriente de soldadura(gire
para cambiar el valor).
Corriente de soldadura

Minimo Mdximo Pordefecto
5A Imax 100A

Configuracién de los parametros

1 3 4 7 8 10 1. Pregas.
Minimo Mdaximo Por defecto
0.0s 3.0s 0.2s
2. Iniciar corriente.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%

3. Rampade subida.

2 5 6 9
Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 10.0s 0.5s
4. Corriente de soldadurade pico. |1
Minimo Mdximo Por defecto
5A Imax T100A
5. Dutycycle.
Minimo Mdximo Pordefecto
10% 90% 50%
6. Frecuenciadeimpulsos.
Minimo Mdximo Pordefecto
0.2Hz 300Hz 1.0Hz
7. Corriente de soldadurade base. 12
Minimo Mdximo Pordefecto
10% 95% 20%
8. Rampa bajada.
Minimo Mdximo Pordefecto
0.0s 10.0s 0.5s
9. Corriente final.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%
10. Post-gas.
Minimo Mdximo Por defecto
0.5s 20.0s 0.6s
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5.9 Pantalla principal del proceso por puntos TIGLIFT

Seleccidondel proceso de soldadura

1. Seleccione el proceso deseado pulsando el botén.
2. Procesoseleccionado (Verde).

3. Simbolo de funcién

ay

» Funcién activada (Blanco).

« Funcién activa (Verde). ES

u’u.
linitiar

4. Permite seleccionarlasfunciones de soldadura
disponibles (pulse para desplazarsey seleccionar
las funciones).

5. Permiten ajustarlos pardmetros de soldadura
(pulse paradesplazarsey seleccionarlos
pardmetros que desea ajustar).

» Permite ajustarla corriente de soldadura(gire
para cambiar el valor).
Corriente de soldadura

Minimo Mdximo Pordefecto
5A Imax 100A

Configuracién de los parametros

1 3 4 6 Pardmetros de soldadura
1. Pregas.
Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 3.0s 0.2s
2. Iniciar corriente.
Minimo Mdximo Por defecto
2 5 10% 200% 20%
3. Corrientede soldadura. |1
Minimo Mdximo Por defecto
5A Imax 100A
4. Tiempode soldadura.
Minimo Mdximo Por defecto
0.0s 20.0s 0.5s
5. Corrientefinal.
Minimo Mdximo Por defecto
10% 200% 20%
6. Post-gas.
Minimo Mdximo Por defecto
0.5s 20.0s 0.6s
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5.10 Pantalla principal del proceso MMA

Seleccidondel proceso de soldadura

1. Seleccione el proceso deseado pulsando el botén.
2. Proceso seleccionado (Verde).
3. Simbolo de funcién

« Funcion activada (Blanco).

* Funcién activa (Verde).

4. Permite laseleccién delos pardmetros de
soldadura.

5. Permiten ajustarlos pardmetros de soldadura
(pulse paradesplazarsey seleccionarlos
pardmetros que desea ajustar).

» Permite ajustarla corriente de soldadura(gire
para cambiar el valor).

Corriente de soldadura

Minimo Mdaximo Pordefecto
20 A Imax 100 A

Configuracién de los pardmetros: Hot start

1. Seleccione el pardmetro deseado pulsando la
teclaencoder.

2. Funciénseleccionada para el ajuste de
pardmetros (Verde).

3. Regule el valordel pardmetro seleccionado
girando el encoder.

Pardmetros de soldadura

Iniciar corriente

Minimo Mdximo Pordefecto

50% 200% 120%
Tiempo de inicio

Minimo Mdximo Pordefecto

Os 3s 0.5s

Configuracién de los pardmetros: Arc force
1. Seleccione el pardmetro deseado pulsando la
teclaencoder.

2. Funciénseleccionada para el ajuste de
pardmetros (Verde).

3. Regule el valordel pardmetro seleccionado
girando el encoder.

Pardmetros de soldadura

Arc force
Minimo Mdximo Pordefecto
-10 +10 0
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5.11 Pantalla de programas (JOB POINT)

4 Pantalla principal
1. Pulse y mantenga presionado el pulsador durante
3 segundos.

2. Funciéon Activada (Verde).

3. Memoriavacia(Blanco).

4. Programa memorizado (Verde).

Memorizar programas

1. Seleccione el slot de memoria deseado pulsando
elbotén.

2. Memoriavacia (Blanco).

3. Paraalmacenarlos pardmetros de soldaduraq,
pulse el botén encoder (3 segundos).El color del
icono del slot de memoria cambiard de blancoa
verde.

1
3 Recuperar programas

1. Seleccione el programa deseado pulsandola
tecla..

2. Programa memorizado (Verde).

3. Lamodificaciéon de los pardmetros de soldadura o
elcambio del proceso de soldadura seindicaal
cambiar arojo el color delicono del slotde

1 memoria.

4. Pulse el botén encoder hasta que elicono del slot
vuelve averde pararestablecerlos pardmetros
iniciales almacenados (3 segundos).

Eliminacién de un programa
oL 1. Seleccione el programa deseado pulsandola
y tecla..
s 2. Programa memorizado (Verde).
yany 3. Elimine eltrabajo pulsando el botén encoder hasta
que elicono delslot se vuelve blanco (3 segundos).
1
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Barraledluzblanca

» Indicalapresenciadetensiénenlastomasde salida
delequipo.

» Equipolisto parasoldar.

Barraledluz verde

» Indicaequipo encendidoy arco cebado.

Barraledluzroja

» Indica la posible intervencién de dispositivos de
proteccién como la proteccién de temperatura.

Barraledluz naranja

» Indica que el equipo que estd soldando ha
alcanzado el 75% de su ciclo de trabgjo.

Se recomienda interrumpir momentdneamente
la soldadura para que no se active la alarma
térmica del equipo.
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Barraledluz azul

» Indicaque elequipo estd conectado aundispositivo
inaldmbrico.

Mantenimiento adaptativo

» Indica que el equipo ya ha funcionado con el arco
encendido durante una cantidad congruente de
horas.

@ Se aconseja hacer el mantenimiento ordinario.

Consulte laseccién “Configuracién” enelmanual
desugenerador.
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CONFIGURACION

6. CONFIGURACION

Permite la configuracién y el ajuste de una serie de pardmetros adicionales para garantizar un mejor y mds
preciso control del sistema de soldadura.

Entrada ala configuracién

Oe=OFF

» Apague elgenerador poniendo elinterruptoren"0".
» Encienda el generador mientras mantiene pulsado el botén encoder.
» Mantenga pulsado el botén encoder durante 5 seg.

» LaentradaserdconfirmadaconunSEtenlapantalla.

Selecciény ajuste del pardmetro deseado

» El pardmetro se selecciona girando el encoder hasta visualizar el cédigo numérico relativo al pardmetro
deseado.

» Si pulsa la tecla encoder en este momento, podrd ver y ajustar el valor definido para el pardmetro
seleccionado.

Salidade la"configuracién”
» Parasalirdelaconfiguraciéon, pulse el botén encoder durante 5 segundos.
6.13.1 Lista de los pardmetros de configuracién (TIG)

Hf Highfrequency

Permite activar o desactivarla descarga de alta frecuencia para el cebado de soldadura TIG.

Valeur Fonction Pordefecto
OFF No activo
ON Activo X

tl Tiempodelacorrienteinicial

Permite ajustar el tiempo en el cual se mantiene la corriente inicial.

‘ Minimo Mdximo Por defecto ‘
10.0s 10.0s 0.2 \

t2 Tiempodelacorriente final

Permite ajustar el tiempo en el cual se mantiene la corriente final.

Minimo Mdaximo Pordefecto
0.0s 10.0s 0.2s

UA Tipodemedida

Permite configurarlalecturadela corriente o latensién de soldadura en la pantalla.

Hod HoldLastParameter

Siestd activo, los valores de los Ultimos pardmetros de soldadura se mostrardn en la pantalla
durante cinco segundos después de apagar el arco.
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Lt Configuraciéndelmodo de soldadurade 4 tiempos
4Fs Faststop
Cebado del arco en modollift
» Toque la piezaasoldarconelelectrodo.
» Presione el pulsador de laantorcha parainiciar la fase de pregas.

» Cebado del arco en modollift. Al levantar la antorcha de la pieza se produce el cebado del arco con
las dindmicas predeterminadas. Al soltar el pulsador de la antorcha, el arco se mantiene activo.

» Sisesueltaal pulsador antes de que se complete la dindmica se provoca la extincién inmediata del
arco.

» Al presionar el pulsador por segunda vez, el arco se apaga con la dindmica de apagado del arco,
mientras que el gas sigue saliendo durante el tiempo posgas.

» Si se suelta al pulsador antes de que termine la secuencia de apagado se provoca la extincién
inmediata del arco.

Cebadodel arcoenmodo HF
» Coloqueelelectrodoa2-3 mmdelapiezaquesevaasoldar.
» Presione el pulsador de laantorcha parainiciar la fase de pregas.

» Comienzaladescarga que favorece el cebado del arco con las dindmicas predefinidas. Al soltar el
pulsadorde laantorcha, el arco se mantiene activo.

» Sisesueltaal pulsador antes de que se complete la dindmica se provoca la extincién inmediata del
arco.

» Al presionar el pulsador por segunda vez, el arco se apaga con la dindmica de apagado del arco,
mientras que el gas sigue saliendo durante el tiempo posgas.

» Si se suelta al pulsador antes de que termine la secuencia de apagado se provoca la extincién
inmediata del arco.

4bl Bilevel
» Enbilevel, el soldador puede soldar con dos corrientes diferentes configuradas anteriormente.

» Laprimerapresiéndelbotdn conllevaeltiempo de pre-gas, el cebado delarcoylasoldaduraconla
corrienteinicial.

» Alsoltarelbotén por primeravez pasamos alarampade subida de corriente "1™,
» Sielsoldador pulsay suelta el botén rdpidamente, se produce un cambio en 12",
» Sipulsaysueltaelboténrdpidamente vuelve a"l1", etcétera.

» Si se aprieta durante un tiempo mds largo, inicia la rampa de descenso de la corriente hasta la
corriente final.

» Sisuelta el botén se extingue el arco, mientras que el gas continta fluyendo durante el tiempo de
post-gas.
Fn  Menude configuraciéndel equipo
Permite acceder al menu de configuracién del equipo.
» Pulse elbotén encoder paraacceder al submenu.
» Gireelencoder paraseleccionarlaconfiguracién deseada.
» Pulse elbotén encoder para confirmar.

» Estassonlasconfiguracionesdisponibles.

F1  Configuraciéndelsistema
Configuracién del sistema: F1

¢ Proceso de soldadura TIGHF

* Procesodesoldadura TIG LIFT
» Funcién Activada: 2 Tiempos
e Funcién Activada: 4 Tiempos
* Proceso de soldadura MMA

e Funcién Activada: Hot start

e Funcién Activada: Arc force
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F2  Configuraciéndelsistema
Configuracién del sistema: F2
¢ Proceso de soldadura TIGHF
» Proceso de soldadura TIG HF pulsado
 Procesode soldadura TIG LIFT
» Proceso de soldadura porpuntos TIG LIFT
» Funcién Activada: 2 Tiempos
e Funcién Activada: 4 Tiempos
* Proceso de soldadura MMA
e Funcién Activada: Hot start

e Funcién Activada: Arc force

F3  Configuraciéndelsistema
Configuracién del sistema: F3
¢ Proceso de soldadura TIGHF
» Proceso de soldadura TIG HF pulsado
» Proceso de soldadura por puntos TIGHF
¢ Procesode soldadura TIG LIFT
» Proceso de soldadura TIG HF pulsado
» Procesode soldadura por puntos TIG LIFT
e Funcién Activada: 2 Tiempos
» Funcién Activada: 4 Tiempos
» Proceso de soldadura MMA
 Funcién Activada: Hot start

» Funcién Activada: Arc force

F4  Configuracién delsistema
Configuracién del sistema: F4
* Proceso de soldadura TIGHF
» Proceso de soldadura TIG HF pulsado
» Proceso de soldadura por puntos TIG HF
* Procesode soldadura TIG LIFT
» Proceso de soldadura TIG HF pulsado
» Proceso de soldadura porpuntos TIG LIFT
e Funcién Activada: 2 Tiempos
e Funcién Activada: 4 Tiempos
 Proceso de soldadura MMA
 Funcién Activada: Hot start
* Funcién Activada: Arc force
» Funcién Activada: Programas (JOB POINT)

Ser Mantenimiento adaptativo

Siestd activo, alencenderse laluz del simbolo de mantenimiento en la pantallaindica que se
recomienda hacer el mantenimiento.
Consulte la seccién “Configuracion” en el manual de su generador.

Valeur Fonction Pordefecto
OFF No activo X

ON Activo

RST Reset
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Sleep

Siestd activo, tras el tiempo seleccionado en segundos de inactividad, el equipo pasa al modo
apagado.
Fije unvalorde tiempo comprendido en el rango

Valeur Tiempo de | Pordefecto
inactividad

OFF No activo X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Valor absoluto

Permite configurar el valor absoluto de las corrientes relativasal 12,1, senporcentajeoen

initial?

amperios.

Valeur Fonction Por defecto
Per % X

A Amperios

Grdfico de secuencia de pardmetros de soldadura

Activa o desactivalavisualizacién permanente del grafico de la secuencia de pardmetros de
soldadura.

Valeur Por defecto
OFF X
YES

Seleccién del modo deregulacién de la corriente de soldadura disponible enla antorcha TIG
Permite regularla corriente de soldadura eligiendo entre los siguientes modos:
 analdgico (mediante potencidmetro)

 incremental (mediante pulsadores)

Seleccionarelmodo en funcién de los dispositivos de control remoto disponibles enla antorcha TIG.

Valeur Fonction Por defecto
Pot Potenciémetro | X

but Pulsador

Reset

Permite recuperar los valores por defecto de todos los pardmetros.
» Pulse elbotén encoder parainiciar el procedimiento.
» Gireelencoderhastaelvalor: ON

» Pulse el boténde funciéon derecho durante 5 segundos.
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7. MANTENIMIENTO

Efectde el mantenimiento ordinario del equipo segun las indicaciones del fabricante. Cuando el
equipo esté funcionando, todas las puertas de acceso y de servicio y las tapas tienen que estar
cerradasy fijadas perfectamente. El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo
metdlico en proximidady cerca o encima de las aletas de ventilacién.

El mantenimiento debe efectuarlo personal cualificado. La reparacién o la sustitucion de
componentes del sistema por parte de personal no autorizado provoca la caducidad inmediata de
la garantia del producto. La reparacién o sustitucién de componentes del equipo debe ser hecha
realizarla personal técnico cualificado.

iAntes de cada operacién, desconecte el equipo!

> O O

7.1 Controles periédicos de la fuente de alimentacién
7.1.1 Equipo

Limpie el interior con aire comprimido a baja presién y con pinceles de cerdas suaves. Compruebe
las conexiones eléctricas y todos los cables de conexién.

O

7.1.2 Para el mantenimiento o la sustitucién de los componentes de las antorchas, de la
pinza portaelectrodo y/o de los cables de masa:

Controle latemperatura de los componentesy compruebe que no estén sobrecalentados.
Utilice siempre guantes conformes alas normativas.

Use llavesy herramientas adecuadas.

Qep

~N

.2 Responsabilidad
= La carencia de este mantenimiento, provocard la caducidad de todas las garantias y el fabricante
g‘? se considerard exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones
descritas, el fabricante declina cualquier responsabilidad. Si tuviera dudas y/o problemas no dude
en consultar al centro de asistencia técnica mds cercano.
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8. CODIFICACION DE ALARMAS

A
A

ALARMA

La activacién de una alarma o la superacién de un limite de seguridad critico provoca una sefal
visualen el panelde mandosy el bloqueo inmediato de las operaciones de soldadura.

ATENCION

continuar con las operaciones de soldadura.

Sisesuperaunlimite de proteccidn, se activaunasefial visualen el panelde mandos, pero es posible

ES

A continuacién se enumeran todas las alarmasy todos los limites de protecciéon relativos al sistema.

EAO‘I Exceso de temperatura E 4 £5 Sobrecorriente A f |
A | Fallodelsistemade A L

alimentacién del motor del Error de comunicacién
EO7 | alimentador de alambre VCPA E13 <
A | Pulsadordelaantorcha A | Alambre egado
E36 g;ecsgﬁg?ddooddelfredqngﬁagl | | E50 (Automatizaciény robdtica) .L ]
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9. DIAGNOSTICO Y SOLUCION DE PROBLEMAS

El equipo no se enciende

Causa

» Nohaytensiénderedenlatomade
alimentacioén.

» Enchufe o cable de alimentacién averiado.

» Fusible de linea quemado.

» Conmutador de alimentacién averiado.

» Electrénica averiada.

Solucién

» Compruebeyrepare lainstalacién eléctrica.

» Consulte con personal experto.

» Sustituya el componente averiado.

» Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién del sistema.

» Sustituya el componente averiado.

» Sustituya el componente averiado.

» Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién del sistema.

» Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién del sistema.

Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa

» Botén de la antorcha averiado.

» Equipo sobrecalentado (alarma térmica -
barra LED roja).

» Conexién de masaincorrecta.

» Electrénica averiada. (Equipo en espera -
barra LED blanca)

Suministro de potenciaincorrecto

Causa

» Selecciénincorrectadel proceso de
soldadura o selector averiado.

» Configuracionesincorrectas delos
pardmetrosy delas funcionesdela
instalacién.

» Potenciémetro/encoder para el ajuste de la

corriente de soldadura averiado.

» Tensién de red fuerade rango.

» Electrénica averiada.

Solucién

» Sustituya el componente averiado.

» Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién del sistema.

» Espere a que se enfrie el sistema desactivarlo.

» Conecte correctamente la masa.

» Consulte el pdrrafo "Instalacion”.

» Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién del sistema.

Solucién
» Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

» Reinicie el sistemay vuelva a configurar los pardmetros de
soldadura.

» Sustituya el componente averiado.

» Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién del sistema.

» Conecte correctamente el equipo.

» Consulte el pdrrafo "Conexiones".

» Contacte con el centro de asistencia mds cercano parala
reparacién del sistema.
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10. INSTRUCCIONES DE USO

10.1 Soldaduras con electrodo recubierto (MMA)

Preparaciéndelosbordes

Para obtener buenas soldaduras es recomendable trabajar sobre piezas limpias, no oxidadas, sin herrumbre
ni otros agentes contaminadores.

Eleccién del electrodo

El diametro del electrodo que se ha de emplear depende del espesor del material, de la posicién, del tipo de
uniénydeltipo de preparacién de la pieza asoldar.

Loselectrodos de mayor diametrorequieren corrientes muy elevadasy en consecuenciaunamayoraportacion
térmicaenlasoldadura.

Tipoderevestimiento Propiedades Uso
Rutilo Facilidad de uso Todas las posiciones
Bdsico Alta calidad delaunién Todas las posiciones
Celulosico Mayor penetracién Todas las posiciones

Elecciéndelacorriente de soldadura

Lagamadelacorriente de soldadurarelativaal tipo de electrodo utilizado estd especificada por el fabricante
en elmismo embalaje delos electrodos.

Encendidoy mantenimiento delarco

Elarco eléctrico se produce al frotarla puntadel electrodo sobre la pieza asoldar conectada al cable de masa
y, una vez encendido el arco, retirando rdpidamente el electrodo hasta situarlo en la distancia de soldadura
normal.

Paramejorarelencendido delarco es Util, en general,unincrementoinicial de corriente respecto alacorriente
base de soldadura (Hot Start).

Una vez que se ha producido el arco eléctrico, empieza la fusién de la parte central del electrodo que se
depositaenformade gotas enla piezaasoldar.

El revestimiento externo del electrodo se consume, suministrando asi el gas de proteccion paralasoldaduray
garantizando subuena calidad.

Para evitar que las gotas de material fundido, apaguen el arco al provocar un cortocircuito y pegarse el
electrodo albafiodesoldadura, debido asu proximidad, se produce un aumento provisionalde la corriente de
soldadura para fundir el cortocircuito (Arc Force).

Si el electrodo quedara pegado a la pieza por a soldar es Gtil reducir al minimo la corriente de cortocircuito
(antisticking).

Ejecuciéndelasoldadura

El dngulo deinclinacién del electrodo cambia
segun el nimero de pasadas; el movimiento
del electrodo se realiza normalmente con

'-.-. . .
ﬁ J oscilaciones y paradas a los lados del cordén
By para evitar la excesiva acumulacién del

material de aportacién enla parte central.

Retirarlaescoria
La soldadura mediante electrodos recubiertos obliga aretirarla escoria tras cada pasada.

Lalimpieza se efectua mediante un pequefio martillo o mediante cepillo en caso de escoria fria.
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10.2 Soldadura TIG (arco continuo)
Descripcién
ElprocesodesoldaduraTIG (Tungsten Inert Gas)se basaenlapresenciade unarco eléctrico que se formaentre

un electrodoinfusible (de tungsteno puro o enaleacién, con una temperatura de fusién de aproximadamente
3370°C)yla pieza; una atmdsfera de gasinerte (argén) asegurala protecciéon del bafio.

Para evitar inserciones peligrosas de tungsteno en la unién, el electrodo jamds tiene que entrar en contacto
conlapiezaasoldar; porello, lafuente de alimentacién de soldadura dispone normalmente de un dispositivo
de encendido del arco que genera unadescarga de alta frecuenciay alta tensién entre la punta del electrodo
y la pieza a soldar. Asi, gracias a la chispa eléctrica, al ionizarse la atmésfera del gas se enciende el arco de
soldadurasin que haya contacto entre el electrodo y la pieza a soldar.

Existe también otro tipo de inicio, con menos inclusiones de tungsteno: el inicio en lift que no necesita alta
frecuenciaq, sino sélo de unasituaciéninicial de un cortocircuito de baja corriente entre el electrodo y la pieza;
en el momento en que se levanta el electrodo se establece el arco, y la corriente aumenta hasta el valor de
soldaduraintroducido.

Para mejorar la calidad de la parte final del cordén de soldadura es Gtil poder controlar con exactitud el
descenso de la corriente de soldadura y es necesario que el gas fluya en el bafo de soldadura durante unos
segundos después dela extincién del arco.

En muchas condiciones de trabajo es util poder disponer de 2 corrientes de soldadura programadas
previamentey poder pasar fdcilmente de una a otra (Bilevel).

Polaridad de soldadura

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

{9)/, Es la polaridad mds utilizada (polaridad directa), permite un reducido desgaste del

electrodo (1) puesto que el 70% del calor se concentrasobre el dnodo (es decir, sobrela
1 \ pieza).

o

% l Se obtienen bafos estrechos y hondos con elevada velocidad de avance vy, en

consecuencia, con baja aportacién térmica.

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

® . . . . . .
' Lapolaridadinvertida permite lasoldadurade aleacionesrecubiertas porunacapade
oxido refractario con temperatura de fusién superior ala del metal.

/ I \e_ No se pueden utilizar corrientes elevadas, puesto que éstas producirian un elevado
§ desgaste del electrodo.

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

La utilizacién de una corriente directa intermitente permite un mejor control del bafio
" - de soldadura en determinadas condiciones de trabajo.

Elbafio de soldadura se forma porlos impulsos de punta (Ip), mientras que la corriente
: de base (Ib) mantiene el arco encendido. Esta solucién facilita la soldadura de
: pequefios espesores con menores deformaciones, un mejor factor de forma y
consiguiente menor peligro de agrietamiento en caliente y de inclusiones gaseosas.

vt o Al aumentar la frecuencia (media frecuencia) se obtiene un arco mds estrecho, mds
concentrado y mds estable y una ulterior mejora de la calidad de la soldadura de
J espesoresdelgados.
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Caracteristicas de las soldaduras TIG

El procedimiento TIG es muy eficaz en la soldadura de aceros, tanto al carbono como aleaciones, para la
primera pasada sobre tubosy enlas soldaduras que deben presentar un aspecto estético excelente.

Serequiere la polaridad directa (D.C.S.P.).

Preparaciéndelosbordes

El procedimiento requiere una cuidadosa limpiezay preparacién de los bordes.
Elecciény preparacién del electrodo

Se aconseja usar electrodos de cerio o de lantano, como alternativa, electrodos de éxidos mixtos de tierras
raras con los siguientes didmetros:

Gamade corriente Electrodo

(DC-) (DC+) (AC) o a

3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30 A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750 A 55-80A 190-300A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°

Elelectrodo debe estar afilado de la forma mostrada en la figura.

Material de aportacién

L

Lasvarillasde aportaciéon deben tener unas propiedades mecdnicas similares a las del material de base.

No utilice trozos extraidos del material de base, puesto que pueden afectar negativamente a las soldaduras
mismas.

Gasde proteccion

Prdacticamente se utiliza siempre el argdn puro (99.99%).

Gamade corriente Gas

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

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400 A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas electricas

CORE185TIG U.M.
Tensién de alimentacién U1(50/60 Hz) 1x115 (+15%) 1x230 (£15%) Vac
Zmax (@PCC)* 498 498 mQ
Fusible de linearetardado (MMA) 30 30 A
Fusible de linearetardado (TIG) 30 30 A
Potencia méxima absorbida (MMA) 3.10 6.21 kVA
Potencia mdxima absorbida (MMA) 2.68 5.10 kW
Potencia médxima absorbida (TIG) 2.70 3.96 kVA
Potencia mdxima absorbida (TIG) 2.20 3.21 kW
Potencia absorbida en estado inactivo 10 20 %%
Factor de potencia (PF) (MMA) 0.99 0.99

Factor de potencia (PF) (TIG) 0.99 0.99

Rendimiento (u) (MMA) 87.3 83.0 %
Rendimiento (u) (TIG) 82.0 82.2 %
Cos @ 0.99 0.99

Corriente mdaxima absorbida [Tmax (MMA) 27 27 A
Corriente maxima absorbida ITmax (TIG) 23.5 17.2 A
Corriente efectiva l1eff (MMA) 13.5 13.5 A
Gama de ajuste (MMA) 20-110 20-185 A
Gama de qjuste (TIG) 5-140 5-185 A
Tensiéon envacio Uo (MMA) 76 76 Vdc
Tensién en vacio Uo (TIG) 76 76 Vdc
Tensién envacio Ur (MMA) 15 15 Vdc
Tensién en vacio Ur (TIG) 15 15 Vdc
Tensién de pico Up (TIG) 10.1 10.1 kV

Tensién en vacio Uo: Aliniciar el sistema por primera vez, o después de salir del estado inactivo, es normal
encontrarun valor de tensién en vacio que es alrededor de 10 V CCinferior al valor nominal.

Elvalor de funcionamiento previsto se alcanzard después de la primera ignicién del arco.

Ciclo de trabajo

CORE185TIG 1x115 1x230 U.M.
Ciclode trabajo TIG (40°C)
(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Ciclode trabajo MMA (40°C)
(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A
Caracteristicas fisicas
CORE185TIG U.M.
Grado de proteccién IP IP23S
Clase de aislamiento H
Radiofrecuencia [2402-2480] MHz
Potencia de transmisién +8.5 dBm
Dimensiones (Ixwxh) 429x172x316 mm
Peso 10.3 Kg
Seccién cable de alimentaciéon 3x2.5 mm?
Longitud de cable de alimentacién 3 m
Tipo declavija 16A 250V Type F
Ventilacién si

ENIEC 60974-1/A1:2019
Normas de fabricacién ENIEC 60974-3:2019

EN 60974-10/A1:2015

* Este dispositivo cumple con los requisitos de la normativa EN / IEC 61000-3-11, sila mdxima impedancia de
red admitida en el punto de interactuacién con la red publica (punto de acoplamiento comun - "point of
common coupling”, PCC) es inferior o igual al valor "Zmax" declarado. Si el dispositivo se conecta a la red
publica de baja tensidn, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando eventualmente al
gestorde laredsies necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede conectar.

* Este dispositivo cumple con los requisitos de la Normativa EN / IEC 61000-3-12.
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12. PLACA DE DATOS

voestalpine Bshler Welding
Arc Technology s.r.|

Via Palladio 19

Onara (PD), Italy

hler wwwivoestalpine.com/welding

CORE 185T7¢ Designed in EU

Assembled in PRC
Ser. no:

=
3
<
ES EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY g
- EN IEC 60974-1 EN IEC 60974-3
LN v
ZONE | EN IEC 60974-10 Class A
Up 101KV
£ o= 5A710.2V - 185A (140A) 7 17.4V (15.6V)
— X 25% 60% 100%
I 185A (140A) 120A (90A) 93A(70A)
@ b = U, | 174V (15.6V) | 148V (13.6V) | 13.7V(128V)
= 20A/20.8V - 185A (110A) / 274V (24.4V)
e X 25% 50% 100%
IE] O 185A (110A) 120A (71A) 93A (55A)
Yo = 78V M0 274V 2adv) | 248V (22.8V) | 257V (22.2)
o
1 S0 He ,230v(115V) [ 1L 27A@A | 1,135A01358)
UK
1P255 E &8 C€
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CARACTERISTICAS TECNICAS

13. SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS

Par. no:

2

Designed in
Assembled in PR

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

17

17A

17B

17

17A

[
I
I
I
I
|

17B

[ 20

21

CE

E ¥ C€

A A @

Declaracién UE de conformidad
EAC Declaraciéonde conformidad EAC
UKCA Declaraciéon de conformidad UKCA

1

o N O Ol

10

17

Marcade fabricacién

Nombrey direccién del fabricante

Modelo del aparato

N°de serie

XXXXXXXXXXXX Afio de fabricacién
Simbolo deltipo delaunidad de soldadura
Referencia alas normas de construccion
Simbolo del proceso de soldadura

Simbolo por las soldadoras paralos equipos
adecuados para trabajar en un entorno conriesgo
elevado de descarga eléctrica

Simbolo de la corriente de soldadura
Tensién asignada a vacio

Gamadela corriente mdximay minima, y dela
correspondiente tensién convencional de carga

Simbolo del ciclo de trabajo

Simbolo de la corriente asignada de soldadura
Simbolo delatensién asignada de soldadura
Valores del ciclo de trabajo

Valores del ciclo de trabajo

Valores del ciclo de trabajo

15AValores de la corriente asignada de soldadura
16AValores de la corriente asignada de soldadura
17A Valores de la corriente asignada de soldadura

15B Valores de la tensién convencional de carga

16BValores de latensién convencional de carga

17B Valores de la tensién convencional de carga

18
19
20
21
22
23

Simbolo delaalimentacién

Tensién asignada de alimentacion

Mdxima corriente asignada de alimentacién
Mdxima corriente efectiva de alimentacién
Grado de proteccién

Tensién nominal de pico
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Esquema

14. ESQUEMA

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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