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EU-OVERENSSTEMMELSESERKLÆRING

Byggeren

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

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

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

erklærer under eget ansvar, at det følgende produkt:

CORE 185 TIG 55.27.001

er i overensstemmelse med følgende EU-direktiver:

2014/53/EU RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU RoHS DIRECTIVE

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

og at følgende harmoniserede standarder er anvendt:

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

EN IEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN 50445:2008

EN IEC 63000:2018

EN IEC 62311:2008

EN IEC 62368-1:2014 + A11:2017

ETSI EN 301 489-1 v2.2.3 (2019-11)

ETSI EN 301 489-17 v3.3.1 (2024-09)

ETSI EN 300 328 v2.2.2 (2019-07)

Ethvert indgreb eller enhver ændring, der ikke er autoriseret af voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l., vil medføre, 
at denne erklæring ikke længere er gyldig.

Onara di Tombolo, 08/05/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski
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1.  ADVARSELSMÆRKAT

1.1  

Et elektrisk stød kan være dødbringende.

• Undgå berøring af strømførende dele både inden i og uden på svejseægget, så længe anlægget er under 
forsyning (brændere, tænger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valser og spoler er elektrisk 
forbundet til svejsekredsløbet).

• Sørg for, at anlæg og elektrisk isoleret ved hjælp af tørre plader og sokler med tilstrækkelig isolering mod 
mulig jordforbindelse.

• Kontrollér, at anlægget er forbundet korrekt til et stik og en strømkilde udstyret med en jordledning.

• Berør aldrig to svejsebrændere eller to elektrodeholdertænger samtidigt.

• Afbryd øjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det føles, som om der modtages elektrisk stød.

 Øges længden af skærebrænderkabler eller svejsekabler med mere end 8 meter, vil det betyde øget risiko 

1.2  
Røg, gas og støv fra svejse-arbejdet kan medføre sundhedsfare.

fosterskade.

• Hold hovedet på lang afstand af svejsningens gas og røg.

•

• Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstrækkelig.

• Ved svejsning i snævre omgivelser anbefales det, at der er en kollega til stede udenfor området til overvågning 
af den medarbejder, der udfører selve svejsningen.

•

• Undersøg udsugningens effektivitet ved, med jævne mellemrum, at sammenholde emissionsmængden af 

•
tilførte materiale samt til eventuelt anvendte rengøringsmidler eller affedtningsmidler på det emne, der skal 
svejses. Følg omhyggeligt fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

• Udfør aldrig svejsning i nærheden af områder, hvor der foretages affedtning eller maling.

•
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1.3  

glødende affald.

Undgå berøring af emner, der lige er blevet svejset. Varmen vil kunne forårsage alvorlige skoldninger 
eller forbrændinger.

svejseaffald kan falde af de bearbejdede emner, der er ved at køle af.

for øjnene.

1.4  
Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan eksplodere hvis transport-, opbevarings- 

• Gasflaskerne skal fastspændes opretstående på en væg eller lignende med egnede midler, så de ikke kan 
vælte eller støde sammen.

•

•
temperaturer. Udsæt aldrig gasflaskerne for meget lave eller høje temperaturer.

• Undgå omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i berøring med åben ild, elektriske buer, brændere, 
elektrodeholdertænger eller med glødende partikler fra svejsningen.

• Hold gasflaskerne på lang afstand af svejsekredsløb og strømkredsløb i almindelighed.

• Hold hovedet på lang afstand af det punkt, hvorfra gassen strømmer ud, når der åbnes for gasflaskens ventil.

• Luk altid for gasflaskens ventil, når svejsningen er fuldført.

• Udfør aldrig svejsning på en gasflaske under tryk.

•

1.5  
Passagen af strøm igennem anlæggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk 
felt i umiddelbar nærhed af svejsekablerne og af selve anlægget.

• Elektromagnetiske felter kan forårsage (på nuværende tidspunkt ukendte) helbredseffekter ved 
længerevarende påvirkning.

•

•
af lysbuesvejsninger.

1.6  

• Fjern antændelige eller brændbare materialer eller genstande fra arbejdsområdet og det omkringliggende 
område.

•

• Gnister og glødende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og nå de omkringliggende områder, også 
gennem små åbninger. Udvis særlig opmærksomhed omkring sikring af personer og genstande.

• Udfør aldrig svejsning oven over eller i nærheden af beholdere under tryk.

• Udfør aldrig svejsning på lukkede beholdere eller rør.Udfør aldrig svejsning eller skæring på lukkede 
beholdere eller rør. Udvis særlig opmærksomhed under svejsning af rør eller beholdere, også selv om de er 
åbne, tomme og omhyggeligt rengjorte. Rester af gas, brændstof, olie og lignende kan forårsage eksplosioner.

• Udfør aldrig svejse-arbejde i en atmosfære med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser eller dampe.

• Udfør aldrig skærearbejde i en atmosfære med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser eller dampe.

•
elementer, der er forbundet til jordforbindelseskredsløbet.

• Sørg for, at der er brandslukningsudstyr til rådighed i nærheden af arbejdsområdet.
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2.  ADVARSEL

Inden der udføres nogen form for indgreb, skal man have læst og forstået denne vejledning.

Der må ikke udføres ændringer på maskinen eller vedligeholdelse, der ikke er beskrevet i vejledningen. 
Fabrikanten påtager sig intet ansvar for legemsbeskadigelser eller beskadigelse af ting, opstået på 
grund af manglende læsning eller udførelse af indholdet i denne vejledning.

Opbevar altid brugsanvisningerne på apparatets brugssted. Overhold ikke blot brugsanvisningerne, 

miljøhensyn.

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. forbeholder sig ret til at foretage ændringer når som 
helst uden forudgående varsel.

(inklusive fotokopier, film og mikrofilm) tilhører voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. og er 

Disse anvisninger er af vital vigtighed og derfor nødvendige for garantiens opretholdelse.

Alle personer med ansvar for ibrugtagning, for brug, for vedligeholdelse og for reparation af 
apparatetskal

• besidde den relevante kvalifikation

•

• læse hele denne brugsvejledning og nøje følge anvisningerne.

Tag kontakt til en fagmand i tilfælde af tvivl eller problemer omkring anlæggets brug, også selvom 
problemet ikke omtales heri.

2.1  Brugsomgivelser

anført på dataskiltet og/eller i denne vejledning, og i henhold til de nationale og internationale 

uhensigtsmæssig og farlig og vil fritage fabrikanten for enhver form for ansvar for skade.

fralægger sig ethvert ansvar for skader forårsaget af anlæggets brug i private omgivelser.

Anlægget skal anvendes i omgivelser med en temperatur på mellem -10°C og +40°C (mellem +14°F og 
+104°F).

Anlægget skal transporteres og opbevares i omgivelser med en temperatur på mellem -25°C og +55°C 
(mellem -13°F og 131°F).

Anvend ikke apparatet til optøning af rør.

2.2  

sig imod buens stråler eller glødende metalstykker.

intakt og i god stand

brandsikker

isolerende og tør

tætsiddende og uden opslag
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Benyt altid godkendt og slidstærkt sikkerhedsfodtøj, der er i stand til at sikre isolering mod vand.

Benyt altid godkendte sikkerhedshandsker, der yder en elektrisk og termisk isolering.

for øjnene.

svejse-affaldet.

de grænser, der er fastlagt i lovgivningen, skal man afgrænse arbejdsområdet og sørge for, at de 

Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet. Der må aldrig udføres nogen form for 
ændringer på anlægget.

Undgå berøring af emner, der lige er blevet svejset. Varmen vil kunne forårsage alvorlige skoldninger 
eller forbrændinger.

svejseaffald kan falde af de bearbejdede emner, der er ved at køle af.

Kontrollér, at brænderen er kølet af, inden der udføres bearbejdninger eller vedligeholdelse.

Kontrollér, at kølegruppen er slukket, inden kølevæskens tilførsels- og afledningsslanger kobles fra. 
Den varme væske, der løber ud af rørene,vil kunne forårsage alvorlige skoldninger eller 
forbrændinger.

Sørg for, at der er førstehjælpsudstyr til rådighed.

Undervurder aldrig forbrændinger og sår.

Genopret sikre forhold i området, inden arbejdsområdet forlades, således at utilsigtet skade på 
personer og genstande undgås.

2.3  
Røg, gas og støv fra svejse-arbejdet kan medføre sundhedsfare.

fosterskade.

• Hold hovedet på lang afstand af svejsningens gas og røg.

•

• Benyt svejsemasker med udsugning, hvis lokalets ventilation er utilstrækkelig.

• Ved svejsning i snævre omgivelser anbefales det, at der er en kollega til stede udenfor området til overvågning 
af den medarbejder, der udfører selve svejsningen.

•

• Undersøg udsugningens effektivitet ved, med jævne mellemrum, at sammenholde emissionsmængden af 

•
tilførte materiale samt til eventuelt anvendte rengøringsmidler eller affedtningsmidler på det emne, der skal 
svejses. Følg omhyggeligt fabrikantens anvisninger og de relevante tekniske datablade.

• Udfør aldrig svejsning i nærheden af områder, hvor der foretages affedtning eller maling.

•
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2.4  

• Fjern antændelige eller brændbare materialer eller genstande fra arbejdsområdet og det omkringliggende 
område.

•

• Gnister og glødende partikler kan nemt blive spredt vidt omkring og nå de omkringliggende områder, også 
gennem små åbninger. Udvis særlig opmærksomhed omkring sikring af personer og genstande.

• Udfør aldrig svejsning oven over eller i nærheden af beholdere under tryk.

• Udfør aldrig svejsning på lukkede beholdere eller rør.Udfør aldrig svejsning eller skæring på lukkede 
beholdere eller rør. Udvis særlig opmærksomhed under svejsning af rør eller beholdere, også selv om de er 
åbne, tomme og omhyggeligt rengjorte. Rester af gas, brændstof, olie og lignende kan forårsage eksplosioner.

• Udfør aldrig svejse-arbejde i en atmosfære med eksplosionsfarlige pulvermaterialer, gasser eller dampe.

•
elementer, der er forbundet til jordforbindelseskredsløbet.

• Sørg for, at der er brandslukningsudstyr til rådighed i nærheden af arbejdsområdet.

2.5  
Gasflasker med inaktiv gas indeholder gas under tryk og kan eksplodere hvis transport-, opbevarings- 

• Gasflaskerne skal fastspændes opretstående på en væg eller lignende med egnede midler, så de ikke kan 
vælte eller støde sammen.

•

•
temperaturer. Udsæt aldrig gasflaskerne for meget lave eller høje temperaturer.

• Undgå omhyggeligt, at gasflaskerne kommer i berøring med åben ild, elektriske buer, brændere, 
elektrodeholdertænger eller med glødende partikler fra svejsningen.

• Hold gasflaskerne på lang afstand af svejsekredsløb og strømkredsløb i almindelighed.

• Hold hovedet på lang afstand af det punkt, hvorfra gassen strømmer ud, når der åbnes for gasflaskens ventil.

• Luk altid for gasflaskens ventil, når svejsningen er fuldført.

• Udfør aldrig svejsning på en gasflaske under tryk.

•

2.6  

Et elektrisk stød kan være dødbringende.

• Undgå berøring af strømførende dele både inden i og uden på svejseægget, så længe anlægget er under 
forsyning (brændere, tænger, jordforbindelseskabler, elektroder, ledninger, valser og spoler er elektrisk 
forbundet til svejsekredsløbet).

• Sørg for, at anlæg og elektrisk isoleret ved hjælp af tørre plader og sokler med tilstrækkelig isolering mod 
mulig jordforbindelse.

• Kontrollér, at anlægget er forbundet korrekt til et stik og en strømkilde udstyret med en jordledning.

• Berør aldrig to svejsebrændere eller to elektrodeholdertænger samtidigt.

• Afbryd øjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det føles, som om der modtages elektrisk stød.

betjening.
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2.7  

nærheden af lysbuesvejsninger.

Passagen af strøm igennem anlæggets indvendige og udvendige kabler skaber et elektromagnetisk 
felt i umiddelbar nærhed af svejsekablerne og af selve anlægget.

• Elektromagnetiske felter kan forårsage (på nuværende tidspunkt ukendte) helbredseffekter ved 
længerevarende påvirkning.

•

2.7.1  

Klasse B
Udstyr i klasse B overholder kravene vedrørende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljøer 

lavspændingsforsyningsnet.

Klasse 
A lavspændingsforsyningsnet. Der kan være visse vanskeligheder med at sikre elektromagnetisk 

kompatibilitet for klasse A-udstyr i sådanne områder på grund af ledningsbårne forstyrrelser og 
strålingsforstyrrelser.

2.7.2  

formål i industrielle omgivelser. Fabrikanten fralægger sig ethvert ansvar for skader forårsaget af anlæggets 
brug i private omgivelser.

Brugeren skal have ekspertise indenfor arbejdsområdet, og han/hun er i denne henseende ansvarlig 
for installering og brug af apparatet i overensstemmelse med fabrikantens anvisninger. Hvis der 
opstår elektromagnetiske forstyrrelser, er det brugerens opgave at løse problemet med hjælp fra 

længere har nogen indflydelse.

2.7.3  

vedrørende strømtilslutningen med hensyn til strømforsyningens højest tilladte impedans (Zmax) eller den 

ved henvendelse til elselskabet. Ved interferens kan der opstå behov for yderligere forholdsregler, så som 

Desuden skal man overveje muligheden for afskærmning af forsyningskablet.

2.7.4  

• Undgå at vikle svejsekablet rundt om kroppen.

• Undgå at stå imellem jordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler på samme side).

•
gulvplanet.

•

• Kablerne skal holdes adskilt fra alle øvrige kabler.
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2.7.5  Potentialudligning
Der skal tages højde for stelforbindelse af alle metalkomponenter på svejse-anlægget og i den umiddelbare 
nærhed. Overhold den nationale lovgivning vedrørende potentialudligning.

2.7.6  
Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektriske sikkerhed eller p.g.a. dets størrelse og 

jordforbindelsen af arbejdsemnet ikke må øge risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre 
elektriske apparater. Overhold den nationale lovgivning vedrørende jordforbindelse.

2.7.7  
Afskærmning af udvalgte kabler og apparater i det omkringliggende område kan løse interferensproblemer.

2.8  

IP
IP23S
•

end/lig med 12,5 mm og berøring af farlige dele.

•

•
bevægelige dele ikke er i bevægelse.

2.9  
Apparatet må ikke bortskaffes med normalt affald.

I overensstemmelse med det europæiske direktiv 2012/19/EU om affald af elektrisk og elektronisk 
udstyr og dets implementering i overensstemmelse med national lovgivning skal elektrisk udstyr, der 

det europæiske direktiv vil forbedre miljøet og menneskers sundhed.

» Se hjemmesiden for yderligere oplysninger.
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3.  INSTALLERING

Installeringen må kun udføres af erfarent personale, der godkendt af svejsemaskinens fabrikant.

Der er forbudt at forbinde strømkilderne (i serie eller parallelt).

3.1  

• Anlægget er udstyret med en indstillelig bærerem, der både giver mulighed for at bære det i hånden samt 
over skulderen.

•

•

Lad aldrig læsset glide hen over - eller hænge stille over - mennesker eller ting.

3.2  

• Der skal være nem adgang til betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.

•

•

•

• Beskyt anlægget mod direkte regn og solstråler.

»

3.3  Tilslutning

Anlægget kan forsynes med:

• 115V monofase

• 230V monofase

For at undgå personskader eller beskadigelse af anlægget skal man kontrollere den valgte 

af strømkildens effekt, hvis den er enfaset, og svarende til 1,5 gang så stor, hvis den er trefaset. Det 

Af hensyn til brugernes sikkerhed skal anlægget være korrekt jordforbundet. Forsyningskablet er 

korrekt stand. Montér udelukkende typegodkendte stik i overensstemmelse med sikkerhedsreglerne.

krav, samt være i overensstemmelse med den nationale lovgivning i det land, hvor installeringen 
finder sted.
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3.4  
3.4.1  

3 4

1 2

1

2

3 Stik til elektrodeholdertang

4

Tilslut jordklemmen til den negative pol (-) på strømforsyningen. Sæt stikket i og drej med uret, indtil 
elementerne er skruet fuldstændigt fast.

Tilslut elektrodeholderen til den positive pol (+) på strømforsyningen. Sæt stikket i og drej med uret, indtil 
elementerne er skruet fuldstændigt fast.

3 4

1 2

1 Stik til elektrodeholdertang

2

3

4

Tilslut elektrodeholderens kabelkonnektor til den negative pol (-) på generatoren. Sæt stikket i og drej med 
uret, indtil elementerne er skruet fuldstændigt fast.

Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) på strømforsyningen. Sæt stikket i og drej med uret, indtil 
elementerne er skruet fuldstændigt fast.
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3.4.2  
Tilslut forbindelsesstykket på brænderens gasslange separat til selve gasforsyningen.

5 21

3 7 4

6 8 1

2

3

4

5

6 Konnektor

7

8 Samlestykke-stik

Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) på strømforsyningen. Sæt stikket i og drej med uret, indtil 
elementerne er skruet fuldstændigt fast.

Tilslut TIG-brænderstikket til den negative pol (-) på strømforsyningen. Sæt stikket i og drej med uret, indtil 
elementerne er skruet fuldstændigt fast.

5 - 15 l/min
MAX 90 PSI (6.2 bar)

12 1

2

Tilslut gasslangen fra flasken til gassamlingen bagpå. Indstil gasstrømningen på mellem 5 og 15 l/min.
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4.  PRÆSENTATION AF ANLÆGGET

3

1

2

1 Forsyningskabel

Kablet giver mulighed for at forsyne anlægget og 

2

Knap til at tænde for strømmen til anlægget

3 Gastilslutning

4.1  Stikkontaktpanel

12

3 4

1

MMA: Tilslutning jordkabel

TIG: Tilslutning af brænder

2

MMA: Tilslutning elektrodebrænder

TIG: Tilslutning jordkabel

3

4 Gastilslutning

4.2  

1

1
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1

10

7

8

15

7

6

3

14

11 1210134 59

2

A %S

A

VRD

I1  

Hz

t

M2 M3M1

1

TIG-svejsearbejde

TIG LIFT-svejsearbejde

Svejseproces TIG Puls

Svejseproces TIG Punktsvejsning

MMA-svejsearbejde

2 Funktioner

Gør det muligt at vælge systemets forskellige funktioner:

A Hot start

Arc force

3

Gør det muligt at vælge den ønskede svejsetilstand.

2 taktr

4 taktr

4 7-segment display

Gør det muligt at vise svejsemaskinens generelle parametre under opstart, indstillinger, 
strøm- og spændingsaflæsninger, under svejsning og indkodning af alarmer.

5

Giver mulighed for at se den aktuelle svejsestrøm eller spænding på displayet.

Ampere

% Procentværdi

Volt

6

Gør det muligt at regulere svejse-strømmen kontinuerligt.

7 Funktionsknapper

Gør det muligt at vælge systemets forskellige funktioner:
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8

Grafen på panelet giver mulighed for at vælge og justere svejseparametrene.

I1  

Hz

t

9

Parameter indstillet i sekunder (s).

10 M+ Programlagring

Giver mulighed for at lagre og styre 3 job, som kan operatøren selv kan skræddersy.

11 Eksterne anordninger (RC)

12 Eksterne anordninger (wireless)

13 Alarm vedligeholdelse

14 VRD VRD (Voltage Reduction Device)

Indretning til spændingsfald

reglerne for brug i krævende miljøer.
Funktion aktiv (Grøn)
Default:OFF (ikonlys slukket)

15

Anlæg tændt og i standby (Hvid)
Anlæg tændt og lysbue udløst (Grøn)
Anlæg i alarm, fejl (Rød)

Anlæg i trådløs konfiguration (Blå)
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5.  UDSTYR BRUG

5.1  

om, hvorvidt højfrekvent udladning er aktiv.

HF=on/HF=off

5.2  

2
1

3 4

A

VRD

5

1.

•

•

2. Funktionssymbol

• Aktiveret funktion (Hvid).

• Funktion aktiv (Grøn).

3.

4. Vælger til svejsefunktioner.

 I tilstanden genkald aktivt JOB er  aktiv. For at 
rulle gennem de svejsefunktioner, der kan 
aktiveres, skal du holde knappen nede i 3 
sekunder.

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene 
(tryk for at rulle og vælge de parametre, der skal 
justeres).

• Giver mulighed for at regulere svejsestrømmen 
(drej for at ændre værdien).

5.3  

1

2

3

VRD

S
Grafen på panelet giver mulighed for at vælge og 
justere svejseparametrene.

For altid at have grafikken synlig, skal 
parameteren indstilles til Set up SEC=yes.

Grafikken er ikke tilgængelig i MMA-tilstand.

1. Der vises én parameter ad gangen.

2. Vælg det ønskede parameter ved a dreje 

•
parameterredigering (blinkende ikon).

•

3. Indikatoren angiver parameterens måleenhed.

•

•
svejsestrømmen tilgængelig igen.
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5.4  

2

1

5

4

3

A

VRD
t

1.
knappen.

2.

3. Funktionssymbol

• Aktiveret funktion (Hvid).

• Funktion aktiv (Grøn).

4. Gør det muligt at vælge de tilgængelige 
svejsefunktioner (tryk for at rulle og vælge 
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene 
(tryk for at rulle og vælge de parametre, der skal 
justeres).

• Giver mulighed for at regulere svejsestrømmen 
(drej for at ændre værdien).

Svejsestrøm

Minimum Maksimum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4 1. Præ-gas.

Minimum Maksimum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrøm.

Minimum Maksimum Default

3.

Minimum Maksimum Default

0.0s 10.0s 0.5s

4. Svejsestrøm. I1

Minimum Maksimum Default

5A Imax 100A

5. Sænkningsrampe (slope-down).

Minimum Maksimum Default

0.0s 10.0s 0.5s

6. Slutstrøm.

Minimum Maksimum Default

7. Post-gas.

Minimum Maksimum Default

0.5s 20.0s 0.6s

 Parameteren I2 er kun aktiv og kan kun vælges, 
hvis belevel-funktionen er aktiv og valgt.

Set up 4t =4bl

8. Svejsestrøm. I2

Minimum Maksimum Default
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5.5  

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Hz

1.
knappen.

2.

3. Funktionssymbol

• Aktiveret funktion (Hvid).

• Funktion aktiv (Grøn).

4. Gør det muligt at vælge de tilgængelige 
svejsefunktioner (tryk for at rulle og vælge 
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene 
(tryk for at rulle og vælge de parametre, der skal 
justeres).

• Giver mulighed for at regulere svejsestrømmen 
(drej for at ændre værdien).

Svejsestrøm

Minimum Maksimum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7 1. Præ-gas.

Minimum Maksimum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrøm.

Minimum Maksimum Default

3.

Minimum Maksimum Default

0.0s 10.0s 0.5s

4. Spids svejsestrøm. I1

Minimum Maksimum Default

5A Imax 100A

5.

Minimum Maksimum Default

6. Impulsfrekvens.

Minimum Maksimum Default

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Basis svejsestrøm. I2

Minimum Maksimum Default

8. Sænkningsrampe (slope-down).

Minimum Maksimum Default

0.0s 10.0s 0.5s

9. Slutstrøm.

Minimum Maksimum Default

10. Post-gas.

Minimum Maksimum Default

0.5s 20.0s 0.6s
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5.6  

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

1.
knappen.

2.

3. Funktionssymbol

• Aktiveret funktion (Hvid).

• Funktion aktiv (Grøn).

4. Gør det muligt at vælge de tilgængelige 
svejsefunktioner (tryk for at rulle og vælge 
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene 
(tryk for at rulle og vælge de parametre, der skal 
justeres).

• Giver mulighed for at regulere svejsestrømmen 
(drej for at ændre værdien).

Svejsestrøm

Minimum Maksimum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4
1. Præ-gas.

Minimum Maksimum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrøm.

Minimum Maksimum Default

3. Svejsestrøm. I1

Minimum Maksimum Default

5A Imax 100A

4. Svejsetid.

Minimum Maksimum Default

0.0s 20.0s 0.5s

5. Slutstrøm.

Minimum Maksimum Default

6. Post-gas.

Minimum Maksimum Default

0.5s 20.0s 0.6s
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5.7  

2

1

5

4

3

A

VRD
t

1.
knappen.

2.

3. Funktionssymbol

• Aktiveret funktion (Hvid).

• Funktion aktiv (Grøn).

4. Gør det muligt at vælge de tilgængelige 
svejsefunktioner (tryk for at rulle og vælge 
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene 
(tryk for at rulle og vælge de parametre, der skal 
justeres).

• Giver mulighed for at regulere svejsestrømmen 
(drej for at ændre værdien).

Svejsestrøm

Minimum Maksimum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4 1. Præ-gas.

Minimum Maksimum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrøm.

Minimum Maksimum Default

3.

Minimum Maksimum Default

0.0s 10.0s 0.5s

4. Svejsestrøm. I1

Minimum Maksimum Default

5A Imax 100A

5. Sænkningsrampe (slope-down).

Minimum Maksimum Default

0.0s 10.0s 0.5s

6. Slutstrøm.

Minimum Maksimum Default

7. Post-gas.

Minimum Maksimum Default

0.5s 20.0s 0.6s

 Parameteren I2 er kun aktiv og kan kun vælges, 
hvis belevel-funktionen er aktiv og valgt.

Set up 4t =4bl

8. Svejsestrøm. I2

Minimum Maksimum Default
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5.8  

1

5

4

32
A

VRD
t

I1  

Hz

1.
knappen.

2.

3. Funktionssymbol

• Aktiveret funktion (Hvid).

• Funktion aktiv (Grøn).

4. Gør det muligt at vælge de tilgængelige 
svejsefunktioner (tryk for at rulle og vælge 
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene 
(tryk for at rulle og vælge de parametre, der skal 
justeres).

• Giver mulighed for at regulere svejsestrømmen 
(drej for at ændre værdien).

Svejsestrøm

Minimum Maksimum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7 1. Præ-gas.

Minimum Maksimum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrøm.

Minimum Maksimum Default

3.

Minimum Maksimum Default

0.0s 10.0s 0.5s

4. Spids svejsestrøm. I1

Minimum Maksimum Default

5A Imax 100A

5.

Minimum Maksimum Default

6. Impulsfrekvens.

Minimum Maksimum Default

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Basis svejsestrøm. I2

Minimum Maksimum Default

8. Sænkningsrampe (slope-down).

Minimum Maksimum Default

0.0s 10.0s 0.5s

9. Slutstrøm.

Minimum Maksimum Default

10. Post-gas.

Minimum Maksimum Default

0.5s 20.0s 0.6s

130



27

UDSTYR BRUG

DA

5.9  

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

1.
knappen.

2.

3. Funktionssymbol

• Aktiveret funktion (Hvid).

• Funktion aktiv (Grøn).

4. Gør det muligt at vælge de tilgængelige 
svejsefunktioner (tryk for at rulle og vælge 
funktioner).

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene 
(tryk for at rulle og vælge de parametre, der skal 
justeres).

• Giver mulighed for at regulere svejsestrømmen 
(drej for at ændre værdien).

Svejsestrøm

Minimum Maksimum Default

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4
1. Præ-gas.

Minimum Maksimum Default

0.0s 3.0s 0.2s

2. Startstrøm.

Minimum Maksimum Default

3. Svejsestrøm. I1

Minimum Maksimum Default

5A Imax 100A

4. Svejsetid.

Minimum Maksimum Default

0.0s 20.0s 0.5s

5. Slutstrøm.

Minimum Maksimum Default

6. Post-gas.

Minimum Maksimum Default

0.5s 20.0s 0.6s
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5.10  

1

5

4

3
2

A

VRD

A

1.
knappen.

2.

3. Funktionssymbol

• Aktiveret funktion (Hvid).

• Funktion aktiv (Grøn).

4. Giver samt markering af svejseparametrene.

5. Giver mulighed for at justere svejseparametrene 
(tryk for at rulle og vælge de parametre, der skal 
justeres).

• Giver mulighed for at regulere svejsestrømmen 
(drej for at ændre værdien).

Svejsestrøm

Minimum Maksimum Default

20 A Imax 100 A

3

1

2

A

VRD

A

1. Vælg de ønskede parametre ved at trykke på 

2. Funktion valgt til parameterjustering (Grøn).

3. Tilpas værdien for de valgte parametre ved at 

Startstrøm

Minimum Maksimum Default

Minimum Maksimum Default

0s 3s 0.5s

3

1

2

A

VRD

A

1. Vælg de ønskede parametre ved at trykke på 

2. Funktion valgt til parameterjustering (Grøn).

3. Tilpas værdien for de valgte parametre ved at 

Minimum Maksimum Default

-10 +10 0

132



29

UDSTYR BRUG

DA

5.11  

3 4

1

2

A

VRD

M2M1

1. Tryk på knappen og hold den nede i 3 sekunder.

2. Aktiveret funktion (Grøn).

3. Tom hukommelse (Hvid).

4. Gemt program (Grøn).

2

1

3

A

VRD

M1 Programlagring

1. Vælg den ønskede hukommelsesslot ved at trykke 
på knappen.

2. Tom hukommelse (Hvid).

3. For at gemme svejseparametrene skal du trykke 

hukommelsesslot-ikonet ændres fra hvid til grøn.

2 3

1

4

A

VRD

M2 M3 Hent program

1. Vælg det ønskede program ved at trykke på 
knappen..

2. Gemt program (Grøn).

3. Ændring af svejseparametrene eller ændring af 

4.
grønt, for at gendanne de oprindeligt gemte 
parametre (3 sekunder).

2

1

3

A

VRD

M2

1. Vælg det ønskede program ved at trykke på 
knappen..

2. Gemt program (Grøn).

3.
knappen, indtil slot-ikonet bliver hvidt (3 sekunder).
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5.12  

Angiver tilstedeværelsen af   spænding på systemets 
udgangsstik.

System klar til at svejse.

Angiver, at systemet er tændt og lysbue udløst.

 Det anbefales at afbryde svejsningen 
midlertidigt for at undgå, at systemet går i 
termisk alarm.
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Angiver, at systemet er forbundet til en trådløs 
enhed.

5.13  Adaptiv vedligeholdelse

Adaptiv vedligeholdelse

lysbuen tændt i et passende antal timer.

 Det anbefales at udføre almindelig 
vedligeholdelse.

Se under “Setup” i generator manual.
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6.  SETUP

administration af svejseanlægget.

Adgang til setup

OFF
5”

ON

Opnås ved at dreje på indkodningstasten, indtil det ønskede parameters kodenummer vises.

for det markerede parameter.

6.13.1  

Hf

Gør det muligt at aktivere eller deaktivere højfrekvent udladning til tænding af TIG-svejsning.

Værdi Funktionen Default

OFF Ikke aktiv

Aktiv X

t1

Gør det muligt at indstille tiden, hvor startstrømmen bevares.

Minimum Maksimum Default

0.0 s 10.0 s 0.2 s

t2

Gør det muligt at indstille tiden, hvor slutstrømmen bevares.

Minimum Maksimum Default

0.0 s 10.0 s 0.2 s

UA Foranstaltningstype

Gør det muligt at indstille svejsestrømmen eller -spændingen på displayet.

Hod Hold Last Parameter

slukket.
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4t

4Fs Fast stop

Berør det emne der skal svejses med elektroden.

Tryk på svejsepistolknappen for at starte forgasfasen.

Hvis knappen slippes, før dynamikken er færdig, slukker lysbuen øjeblikkeligt.

Anbring elektroden 2/3 mm fra det emne, der skal svejses.

Tryk på svejsepistolknappen for at starte forgasfasen.

svejsepistolknappen slippes, forbliver lysbuen aktiv.

Hvis knappen slippes, før dynamikken er færdig, slukker lysbuen øjeblikkeligt.

4bl Bilevel

I bilevel kan svejseapparatet svejse med to forskellige tidligere indstillede strømme.

Ved det første tryk på knappen startes gasforstrømningstiden, lysbuen tændes, og der kan svejses 
med den første strøm.

Hvis man trykker i længere tid på knappen, påbegyndes strømmens falderampe som resulterer i 
slutstrømmen.

Fn

Giver adgang til anlæggets konfigurationsmenu.

Følgende konfigurationer er tilgængelige.

F1

Systemkonfiguration: F1

•

• TIG LIFT-svejsearbejde

• Aktiveret funktion: 2 taktr

• Aktiveret funktion: 4 taktr

• MMA-svejsearbejde

• Aktiveret funktion: Hot start

•

137



34

SETUP

DA

F2

Systemkonfiguration: F2

•

•

• TIG LIFT-svejsearbejde

•

• Aktiveret funktion: 2 taktr

• Aktiveret funktion: 4 taktr

• MMA-svejsearbejde

• Aktiveret funktion: Hot start

•

F3

Systemkonfiguration: F3

•

•

•

• TIG LIFT-svejsearbejde

•

•

• Aktiveret funktion: 2 taktr

• Aktiveret funktion: 4 taktr

• MMA-svejsearbejde

• Aktiveret funktion: Hot start

•

F4

Systemkonfiguration: F4

•

•

•

• TIG LIFT-svejsearbejde

•

•

• Aktiveret funktion: 2 taktr

• Aktiveret funktion: 4 taktr

• MMA-svejsearbejde

• Aktiveret funktion: Hot start

•

•

Ser Adaptiv vedligeholdelse

Hvis den er aktiv, lyser vedligeholdelsessymbolet på displayet for at indikere, at vedligeholdelse 
anbefales.

Værdi Funktionen Default

OFF Ikke aktiv X

Aktiv

RST Reset
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SLP Sleep

aktivitet.
Indstil en tidsværdi inden for området

Værdi Inaktivitetstid Default

OFF Ikke aktiv X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU

initial, I2, Iend

ampere.

Værdi Funktionen Default

Per X

A Ampere

SEC

Aktiver eller deaktiver den permanente visning af grafikken med svejseparametersekvens.

Værdi Default

OFF X

YES

rt

Gør det muligt at justere svejsestrømmen ved at vælge mellem følgende tilstande:

• analog (via potentiometer)

• trinvis (via knapper)

Vælg tilstanden baseret på de fjernbetjeningsenheder, der er tilgængelige på TIG-pistolen.

Værdi Funktionen Default

Pot Potentiometer X

but Knap

rSt Reset

Giver mulighed for at indstille alle parametrene på defaultværdierne igen.

Tryk på den højre funktionsknap i 5 sekunder.
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7.  VEDLIGEHOLDELSE

Anlægget skal undergå en rutinemæssig vedligeholdelse i henhold til fabrikantens anvisninger. Alle
adgangslåger, åbninger og dæksler skal være lukket og korrekt fastgjort, når apparatet er i funktion.
Der må aldrig udføres nogen form for ændringer på anlægget. Undgå ophobning af metalstøv i

udføres af teknisk kvalificeret personale.

7.1  
7.1.1  

elektriske tilslutninger og alle forbindelseskabler.

7.1.2  

Kontrollér temperaturen på komponenterne og sørg for, at de ikke er overopvarmet.

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

Anvend egnede nøgler og værktøj.

7.2  Vastuu

enhver tvivl og/eller ethvert problem.
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8.  ALARMKODER

ALARM

ÅPAS PÅ

E01
Overtemperatur

E05
Overstrøm

E07

Anomali på 
trådfremføringsmotorens 
forsyningssystem E13

Kommunikationsfejl

E36
Svejsepistolknap indtrykket 
under tænding af anlæg E50

Sammenklistret tråd 
(Automation og robotstyring)
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9.  FEJLFINDING OG LØSNINGER

ÅrsagÅrsag Løsning

» Manglende ledningsnetsspænding i
forsyningsstikket.

» Udfør en kontrol og foretag en reparation af det elektriske 
anlæg.

» Benyt kun specialiseret personale.

» Defekt forsyningsstik eller -ledning. »

»

» Brændt linjesikring. »

» Defekt tændingskontakt. »

»

» Defekt elektronik. » Kontakt nærmeste servicecenter og lad anlægget reparere.

ÅrsagÅrsag Løsning

» »

»

» Anlæg overophedet (termisk alarm - led-
bjælke rød).

» Afvent at anlægget køler af uden at slukke det.

» Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen. » Udfør jordforbindelsestilslutningen korrekt.

»

» Defekt elektronik. (Anlæg i standby - led-
bjælke hvid)

» Kontakt nærmeste servicecenter og lad anlægget reparere.

ÅrsagÅrsag Løsning

» Fejlagtig markering af svejseprocessen eller » Udfør en korrekt markering af svejseprocessen.

» Fejlagtig indstilling af systemets parametre
eller funktioner.

» Nulstil systemet og indstil svejseparametrene igen.

» Defekt potentiometer/encoder til regulering 
af svejsespænding.

»

»

» Ledningsnetsspænding over interval. » Udfør en korrekt tilslutning af anlægget.

»

» Defekt elektronik. » Kontakt nærmeste servicecenter og lad anlægget reparere.
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10.  BETJENINGSVEJLEDNING

10.1  

For at opnå gode resultater anbefales det at arbejde på rene dele uden oxydering, rust eller andre forurenende 
stoffer.

Diameteren på den elektrode, der skal anvendes, afhænger af materialets tykkelse, af positionen, af 
sammenføjningstypen og af svejsefugen.

Elektroder med stor diameter kræver høj strøm med deraf følgende høj varmedannelse under svejsningen.

Beklædningstype Egenskaber Brug

Rutil Let at anvende Alle positioner

Basisk Høj kvalitet i sammenføjningen Alle positioner

Cellulose Større gennemtrængning Alle positioner

fabrikanten.

Den elektriske lysbue tændes ved at gnide elektrodespidsen mod svejseemnet, der er forbundet til jordkablet 
og - når lysbuen er tændt - ved hurtigt at trække stangen tilbage til den normale svejseafstand.

i dråbeform på svejseemnet.

god kvalitet.

For at undgå at dråber af smeltet materiale ved kortslutning af elektroden med svejsebadet medfører slukning 
af lysbuen p.g.a. en utilsigtet tilnærmelse af de to enheder, vil det være hensigtsmæssigt at øge svejsestrømmen 

Hvis elektroden hænger fast i svejseemnet, vil det være hensigtsmæssigt at sænke kortslutningsstrømmen til 

Elektrodens hældningsvinkel varierer 

Elektrodebevægelsen udføres normalt med 
svingninger og stop i siden af sømmen, således 

svejsemateriale i midten.

Slaggerne kan fjernes ved hjælp af en lille hammer eller ved børstning, hvis det drejer sig om skøre slagger.

143



40

DA

10.2  
Beskrivelse

Derfor er svejsegeneratoren normalt udstyret med en anordning til tænding af lysbuen, der giver en høj 
frekvens og en høj spændingsudladning mellem spidsen af elektroden og svejseemnet. Takket være den 
elektriske gnist, der ioniserer gasatmosfæren, kan lysbyen derfor tænaes uden nogen kontakt mellem 
elektroden og svejseemnet.

kun en indledende tilstand med kortslutning ved lav strøm mellem elektroden og emnet. I det øjeblik, hvor 

Under mange arbejdsforhold er det hensigtsmæssigt at kunne råde over to forindstillede svejsestrømme og 

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

Der fås smalle og dybe bade med høje fremføringshastigheder og lav varmetilførsel.

D.C.R.P. (Direct Current Reverse Polarity)
Omvendt polaritet bruges til svejsning af legeringer beklædt med et varmebestandigt 
oxydlag med en smeltetemperatur, der er højere end ved metal.

Der kan ikke anvendes høj strøm, fordi det vil medføre stort slid på elektroden.

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

Svejsebadet formes af spidsimpulserne (Ip), hvorimod basisstrømmen (lb) holder buen 
tændt. På denne måde bliver det nemmere at svejse tynde plader med mindre 
deformering, og der opnås en bedre formfaktor og dermed mindre fare for revner og 
gasgennemtrængninger.

mere stabil bue samt en højere svejsekvalitet ved tynde plader.
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rør, samt ved svejsning, der kræver et optimalt udseende.

Der kræves direkte polaritet (D.C.S.P.).

sjældne jordarter med de nedenstående diametre:

Strømområde Elektrode

Ø

3-20  A - 3-20 A 0,5 mm 30°

15-80 A - 20-30 A 1,0 mm 30-60°

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

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

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

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

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

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

Elektroden skal tilspidses som vist på illustrationen.

Svejsestængerne skal have mekaniske egenskaber, der svarer til basismaterialets.

Undgå at bruge strimler fra basismaterialet, fordi de kan indeholde urenheder forårsaget af forarbejdningen, 
der kan få negativ indflydelse på svejsningen.

Strømområde Gas

Dyse Flow

3-20  A - 3-20 A n° 4 5-6 l/min

15-80 A - 20-30 A n° 5 6-8 l/min

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

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

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

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

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

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

CORE 185 TIG
Forsyningsspænding U1 (50/60 Hz)

498 498
Forsinket linjesikring (MMA) 30 30
Forsinket linjesikring (TIG) 30 30
Maks. effekt optaget (MMA) 3.10 6.21
Maks. effekt optaget (MMA) 2.68 5.10 kW
Maks. effekt optaget (TIG) 2.70 3.96
Maks. effekt optaget (TIG) 2.20 3.21 kW
Absorberet effekt i inaktiv tilstand 10 20 W

0.99 0.99
0.99 0.99

Ydeevne (μ) (MMA) 87.3 83.0 %
Ydeevne (μ) (TIG) 82.0 82.2 %
Cos 0.99 0.99
Maks. strøm optaget I1maks. (MMA) 27 27
Maks. strøm optaget I1maks. (TIG) 23.5 17.2
Effektiv strøm I1eff (MMA) 13.5 13.5
Indstillingsområde (MMA) 20-110 20-185
Indstillingsområde (TIG) 5-140 5-185
Spænding uden belastning Uo (MMA) 76 76
Spænding uden belastning Uo (TIG) 76 76
Tomgangsspænding Ur (MMA) 15 15
Tomgangsspænding Ur (TIG) 15 15
Spidsspænding Up (TIG) 10.1 10.1 kV

CORE 185 TIG 1x115 1x230

140 185
90 120
70 93

110 185
71 120
55 93

CORE 185 TIG
IP23S

Isoleringsklasse H
Radiofrekvens [2402-2480]
Transmissionseffekt +8.5
Dimensioner (lxdxh) 429x172x316
Vægt 10.3
Strømkabelsektion 3x2.5
Længde af forsyningskabel 3
Type strømstik 16A 250V Type F
Ventilation ja

Bygningsstandarder

eventuelt ved henvendelse til elselskabet.
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12.  DATASKILT
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13.  BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT

1 2

3
4

7

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

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

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

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

23

CE EU-overensstemmelseserklæring

EAC EAC-overensstemmelseserklæring

UKCA UKCA-overensstemmelseserklæring

1 Fremstillingsmærke

3 Apparatets model

4 Serienummer

  XXXXXXXXXXXX Produktionsår

5 Symbol for typen af svejseapparat

6 Henvisning til konstruktionsstandarder

8 Symbol for svejsemaskiner egnet til arbejde i et miljø 
med øget risiko for elektrisk stød

9 Symbol for svejsestrøm

11 Område for maksimal og minimum nominel 
svejsestrøm og den tilsvarende konventionelle 
belastningsspænding

13 Symbol for nominel svejsestrøm

14 Symbol for nominel svejsespænding

15AVærdier for nominel svejsestrøm

16AVærdier for nominel svejsestrøm

17A Værdier for nominel svejsestrøm

15B Værdier for konventionel belastningsspænding

16B Værdier for konventionel belastningsspænding

17B Værdier for konventionel belastningsspænding

18 Symbol for strømforsyning

20 Maksimal nominel strømforsyningsstrøm

21 Maksimal faktisk strømforsyningsstrøm
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15.  RESERVEDELSLISTE

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)

01.02.162

01.04.300

01.04.301

01.04.302

01.05.246

01.06.614

01.14.372

01.15.060

03.05.550

03.07.651

05.04.239 05.04.240

08.22.043

09.03.050

09.03.051

09.04.550

09.05.016

09.09.151

09.11.240

10.01.364

10.13.104
10.13.105

11.19.027

14.70.153

15.14.6471

15.14.6481

15.14.6501

15.14.6511

15.22.653

16.03.040

18.76.014

19.50.090

20.07.211
20.07.212

20.07.213

20.07.214

20.07.215

20.07.216
20.07.218

20.07.223

21.05.037

21.06.014

23.04.494

23.04.495

24.01.204

24.01.205

49.04.091

KODE BESKRIVELSE

01.02.162 Bundplade

01.04.300 Frontstykke i plast

01.04.301 Frontindsats i plast

01.04.302 Frontindsats i plast

01.05.246 Bagstykke i plast

01.06.614

01.14.372 Jordingsstang

01.15.060 Håndtag

03.05.550 Tavle med betjeningsknapper

03.07.651 Fast afdækning

05.04.239 Induktans

05.04.240 Induktans

08.22.043 Kabelforskruning

09.03.050 Knap

09.03.051 Knap

09.04.550 Afbryder

09.05.016 Solenoideventil

09.09.151 Relæ

09.11.240 Drejeknap

10.01.364 Stikdåse

10.13.104 Stikholder

10.13.105 Fast stik 50-70 mm²

11.19.027 Hall-sensor
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KODE BESKRIVELSE

14.70.153 Blæser

15.14.6471 Printkort

15.14.6481 Printkort

15.14.6501 Printkort

15.14.6511 Printkort

15.22.653 Betjeningspanel

16.03.040 Isoleringsark

18.76.014

19.50.090

20.07.211 Skærm til betjeningspanel

20.07.212 Forreste venstre prop

20.07.213 Forreste hD. jre prop

20.07.214 Frontstykke med led

20.07.215 Prop

20.07.216 Blæserholder

20.07.218 Holder

20.07.223 Kortholder

21.05.037 Pakning

21.06.014 Rem

23.04.494 Etiket med elektrodeparametre

23.04.495 Etiket med oplysninger

24.01.204

24.01.205

49.04.091 StrD. mforsyningsledning 3,8 m
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03.05.546

03.05.542

03.05.543

03.05.535

03.05.536

03.08.581

23.08.509

23.04.493

03.05.543

03.05.542

03.05.546

TIG

03.05.535

03.05.536

23.04.493

KODE BESKRIVELSE

03.05.535 Skilt foran

03.05.536 Skilt foran

03.05.542 Skilt bagpå

03.05.543 Skilt bagpå

03.05.546 Skilt foran

03.08.581 Dataskilt

23.04.493 Etiket med signaler

23.08.509 Etiket på siden af skærmen
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ELi VASTAVUSDEKLARATSIOON

Ehitaja

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

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

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

deklareerib ainuisikuliselt, et järgmine toode:

CORE 185 TIG 55.27.001

vastab EL-i direktiividele:

2014/53/EU RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU RoHS DIREKTIIV

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ning et on kohaldatud järgmisi ühtlustatud standardeid:

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

EN IEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN 50445:2008

EN IEC 63000:2018

EN IEC 62311:2008

EN IEC 62368-1:2014 + A11:2017

ETSI EN 301 489-1 v2.2.3 (2019-11)

ETSI EN 301 489-17 v3.3.1 (2024-09)

ETSI EN 300 328 v2.2.2 (2019-07)

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. luba, muudavad 
selle sertifikaadi kehtetuks.

Onara di Tombolo, 08/05/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1.  HOIATUSSILT

1.1  Kaitse elektrilöögi eest

•

ühendatud).

•

• Kontrollige, kas süsteem on korralikult soklisse ühendatud ja toide on maandusega ühendatud.

•

•

 Kaare süütamis- ja stabiliseerimisseade on mõeldud käsitsi või mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.

1.2  Kaitse aurude ja gaaside eest
Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm võivad kahjustada teie tervist.

•

• Tagage töökohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik või sundventilatsioon.

•

•

•

• Kontrollige, kas aurude väljatõmme töötab. Selleks võrrelge regulaarselt kahjulike väljatõmbegaaside 
kogust ohutusnõuetest näidatud kogusega.

•

tehnilisel andmelehel olevate juhistega.

• Ärge keevitage määrdeeemaldus- või värvimisjaamade läheduses.

• Seadke gaasisilindrid välitingimustesse või hea ventilatsiooniga kohtadesse.

1.3  Kasutajate ja teiste isikute kaitse

metalli ei tohi otse vaadata ja tagage sobivate kaitsevahendite olemasolu.

keevitusjäägid võivad esemete küljest jahtumise ajal lahti tulla.

Kandke küljekaitsetega näomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vähemalt NR10 või kõrgem) silmade jaoks.
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1.4  Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

• Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina või muu toe külge selliselt, et need ei saaks 

•

•

•

•

•

•

• Rõhu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

• Suruõhuballooni ei tohi kunagi otse ühendada masina rõhureduktoriga. Rõhk võib olla suurem reduktori 

1.5  Elektromagnetilised väljad ja häiringud
Sisemisi ja välimisi süsteemikaableid läbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme läheduses 
elektromagnetilise välja.

•

• Elektromagnetilised väljad võivad segada mõningaid seadmeid, nagu südamestimulaatorid või 

•
kaarkeevitust.

1.6  Tulekahju/plahvatuse ennetamine

•

•
sobivalt varjestada.

•

• Ärge keevitage rõhu all olevate mahutite läheduses.

• Ärge keevitage  suletud mahutite või torude läheduses. Olge torude või mahutite keevitamisel eriti 

•

•

•
on ühendatud maandusahelaga.

• Hoidke töökoha läheduses sobivaid kustutusvahendeid.
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2.  HOIATUS

eest, mis tuleneb valest kasutamisest või selle kasutusjuhendi juhiste eiramisest.

kohalikke tööohutuse ja keskkonnakaitse norme.

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. jätab endale õiguse muuta seda juhendit igal ajal ja 

voestalpine Böhler Welding 
Arc Technology S.r.l. selget kirjalikku luba.

Siinolevad juhised on elulise tähtsusega ja seega olulised garantii kehtivuse tagamiseks.

Tootja ei vastuta vale kasutamise või juhiste eiramise eest.

Kõik isikud, kes on seotud seadme kasutuselevõtu, käsitsemise, hoolduse ja korrashoiuga,

•

•

•

2.1  Töökeskkond

tootja selget luba andnud, on otstarbevastane ja ohtlik ning sellisel juhul välistab tootja igasuguse 

kahjustuse eest, kui seda kasutatakse koduses keskkonnas.

Ärge kasutage seda masinat torude lahtisulatamiseks.

Ärge kasutage seda seadet mootorite abikäivituseks.

2.2  Kasutajate ja teiste isikute kaitse

sobivate kaitsevahendite olemasolu.

Kandke kaitseriideid, et kaitsta oma nägu keevituskaare, sädemete või hõõguva materjali eest. 

terved ja korralikud,

tulekindlad,

isoleerivad ja kuivad,
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Kasutage alati sobivaid tööjalatseid, mis on tugevad ja veekindlad.

Kasutage alati sobivaid töökindaid, mis kaitsevad elektrilöökide ja kuumuse eest.

Kandke küljekaitsetega näomaske ja sobivat kaitsefiltrit (vähemalt NR10 või kõrgem) silmade jaoks.

mehaaniliselt.

Ärge kandke kontaktläätsi!

keevitusjäägid võivad esemete küljest jahtumise ajal lahti tulla.

Veenduge, et jahutamismoodul oleks välja lülitatud, enne kui võtate jahutusvedeliku torud lahti. 

Tagage enne töölt lahkumist töökoha ohutus, et vältida inimeste või vara juhuslikku kahjustamist.

2.3  Kaitse aurude ja gaaside eest
Keevitamisel tekkivad aurud, gaasid ja tolm võivad kahjustada teie tervist.

•

• Tagage töökohas korralik ventilatsioon, olgu siis looduslik või sundventilatsioon.

•

•

•

• Kontrollige, kas aurude väljatõmme töötab. Selleks võrrelge regulaarselt kahjulike väljatõmbegaaside 
kogust ohutusnõuetest näidatud kogusega.

•

tehnilisel andmelehel olevate juhistega.

• Ärge keevitage määrdeeemaldus- või värvimisjaamade läheduses.

• Seadke gaasisilindrid välitingimustesse või hea ventilatsiooniga kohtadesse.
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2.4  Tulekahju/plahvatuse ennetamine

•

•
sobivalt varjestada.

•

• Ärge keevitage rõhu all olevate mahutite läheduses.

• Ärge keevitage  suletud mahutite või torude läheduses. Olge torude või mahutite keevitamisel eriti 

•

•
on ühendatud maandusahelaga.

• Hoidke töökoha läheduses sobivaid kustutusvahendeid.

2.5  Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel

• Balloonid tuleb kinnitada sobivate vahenditega vertikaalselt seina või muu toe külge selliselt, et need ei saaks 

•

•

•

•

•

•

• Rõhu all olevat gaasiballooni ei tohi mingil juhul keevitada.

• Suruõhuballooni ei tohi kunagi otse ühendada masina rõhureduktoriga. Rõhk võib olla suurem reduktori 

2.6  Kaitse elektrilöögi eest

•

ühendatud).

•

• Kontrollige, kas süsteem on korralikult soklisse ühendatud ja toide on maandusega ühendatud.

•

•

Kaare süütamis- ja stabiliseerimisseade on mõeldud käsitsi või mehaaniliselt juhitud kasutamiseks.
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2.7  Elektromagnetilised väljad ja häiringud

kaarkeevitust.

Sisemisi ja välimisi süsteemikaableid läbiv elektrivool tekitab kaablite ja seadme läheduses 
elektromagnetilise välja.

•

• Elektromagnetilised väljad võivad segada mõningaid seadmeid, nagu südamestimulaatorid või 

2.7.1  EMC-klassifikatsiooni aluseks on standard: EN 60974-10/A1:2015.

B-klassi
B-klassi seade vastab elektromagnetilise ühilduvuse nõuetele, mis on vajalikud tööstus- ja 

toitevõrku.

A-klassi

2.7.2  Paigaldamine, kasutamine ja ala kontrollimine

kahjustuse eest, kui seda kasutatakse koduses keskkonnas.

kasutama vajadusel selleks tootja tehnilist abi.

2.7.3  Vooluvõrgu nõuded (vt tehnilisi andmeid)

näivtakistust (Zmax) või vajalikku nõutud minimaalset vooluvõrgu jõudlust (Ssc) avaliku vooluvõrgu 

kas toitekaabel tuleks varjestada.

2.7.4  

•

•

•

• Seadke seade keevitusalast kaugemale.

• Kaablid ei tohi olla muude kaablite läheduses.
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2.7.5  Maandusühendus

kohalikest eeskirjadest.

2.7.6  Töödeldava eseme maandamine

vähendada emissioone. Ei tohi unustada, et eseme maandamine ei tohi kasutajat suuremasse ohtu seada ega 
kahjustada muid elektriseadmeid. Maanduse loomisel tuleb lähtuda kohalikest eeskirjadest.

2.7.7  Varjestus
Läheduses olevate teiste kaablite ja seadmete selektiivne varjestus võib vähendada elektromagnetilise 

2.8  IP-kaitseaste

IP
IP23S
•

läbimõõt on suurem või võrdne 12,5 mm.

•

• Ümbris kaitseb sissetungiva vee kahjuliku mõju eest, kui seadme liikuvad osad ei tööta.

2.9  Kõrvaldamine

kaitsta keskkonda ja inimeste tervist!

»
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3.  PAIGALDAMINE

3.1  Tõstmine, transport ja mahalaadimine

•

•

• Kasutage kahveltõstukit ja jälgige, et generaator ei saaks ümber kukkuda.

Ärge alahinnake seadme kaalu, vaadake tehnilisi andmeid.

3.2  Seadme asendi valimine

Järgige allolevaid reegleid.

•

•

•

•

•

» Vaadake jaotist „Ennetamine gaasiballoonide kasutamisel”.

3.3  Ühendamine
Seadmel on olemas toitekaabel vooluvõrku ühendamiseks.

Süsteemi toite jaoks sobivad alljärgnevad variandid:

• ühefaasiline, 115 V.

• ühefaasiline, 230 V.

olemas maandusühendus.

nimivõimsusest või 1,5 korda võimsamad kolmefaasilise toite nimivõimsusest. Soovitame kasutada 

ohutusnõuetele.
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3.4  Paigaldamine
3.4.1  Ühendamine käsikaarkeevituse (MMA) jaoks

3 4

1 2

1 Maandusklambri pistik

2 Negatiivne toitepesa (-)

3 Elektroodihoidik-klambri pistik

Positiivne toitepesa (+)

on kinnitatud.

on kinnitatud.

3 4

1 2

1 Elektroodihoidik-klambri pistik

2 Negatiivne toitepesa (-)

3 Maandusklambri pistik

Positiivne toitepesa (+)

on kinnitatud.
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3.4.2  Argoonkeevituse (TIG) ühendus

5 21

3 7 4

6 8 1 Maandusklambri pistik

2 Positiivne toitepesa (+)

3 TIG-põleti kinnitus

Taskulambipesa

5 Põleti signaalkaabel

6 Ühendus

7 Torchi gaasitoru

8 Ühendus-liit

on kinnitatud.

on kinnitatud.

5 - 15 l/min
MAX 90 PSI (6.2 bar)

12 1 Gaasitoru

2 Tagumise gaasiliitmikuga

Ühendage ballooni gaasivoolik tagumise gaasiliitmikuga. Reguleerige gaasivoolu vahemikus 5 kuni 15 l/
min.
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4.  SÜSTEEMI TUTVUSTUS

3

1

2

1 Toitekaabel

Ühendus süsteemi ja vooluvõrgu vahel.

2 Välja/sisse lüliti

Süsteemi elektrilise käivitamise käsklus.

Sellel on kaks asendid O (väljas) ja I (sees).

3 Gaasiühendus

4.1  Pesade paneel

12

3 4

1 Negatiivne toitepesa (-)

Protsess MMA: Maanduskaabli ühendamine

Protsess TIG: Põleti ühendus

2 Positiivne toitepesa (+)

Protsess MMA

Protsess TIG: Maanduskaabli ühendamine

3 Põletinupu ühendus

Gaasiühendus

4.2  Eesmine juhtpaneel

1

1 Eesmine juhtpaneel
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1

10

7

8

15

7

6

3

14

11 1210134 59

2

A %S

A

VRD

I1  

Hz

t

M2 M3M1

1 Valida keevitamisprotseduuri;

TIG LIFT-keevituse protseduur, alalispinge

TIG impulsskeevitusprotsess

TIG punktkeevitusprotsess

MMA-keevituse protseduur

2 Funktsioonid

Võimaldab teil valida erinevaid süsteemifunktsioone:

A Kuumkäivitus

Arc force

3 Keevitamismeetodid

2-astmeline

4-astmeline

7-osaline ekraan

5 Mõõtude valija

% Protsentväärtus

Voldid

6 Peamine reguleerimiskäepide

Võimaldab keevitamisvoolu sujuvalt reguleerida.

7 Funktsiooniklahvid

Võimaldab teil valida erinevaid süsteemifunktsioone:
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8 Keevitamise parameetrid

I1  

Hz

t

9 Sekundite valik

Parameetri seadistus: sekundid (s).

10 M+ Programmi salvestamine

Võimaldab salvestada ja hallata 3 töötav, mida kasutaja saab vastavalt vajadusele muuta.

11 Välised seadmed (RC)

12 Välised seadmed (wireless)

13 Hooldusalarm

VRD VRD (Voltage Reduction Device)

Pingealaldi

Aktiveerimisjuhiste saamiseks võtke ühendust teenindusosakonnaga (eq-service@

15 LED-ribad

Süsteem on sisse lülitatud ja kaar on käivitunud (Roheline)
Süsteemi veateade (Punane)

Süsteem traadita konfiguratsioonis (Sinine)
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5.  SEADMETE KASUTAMINE

5.1  Algkuva

Algkuva

 Sisselülitamisel annab keevitusseade teada, kas 

HF=on/HF=off

5.2  Põhikuva

2
1

3 4

A

VRD

5

Põhikuva

1.

•

• Protsess saadaval (Valge).

2.

•

•

3.

Keevitusfunktsioonide valik.

, hoidke 
keevitusfunktsioonide sirvimiseks ja 

5.
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate 

•
väärtuse muutmiseks).

5.3  Põhikuva

1

2

3

VRD

S
Parameetri seadistamine

valida ja muuta.

Graafiku püsivaks kuvamiseks seadistage 
menüüs Set up parameeter SEC väärtuseks YES.

1.

2.

•

•

3.

•
ikoon).

• Pärast 3 sekundi möödumist on keevitusvoolu 
reguleerimine uuesti võimalik.
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5.4  TIG HF protsessi peaekraan

2

1

5

4

3

A

VRD
t

Keevitusprotseduuri valimine

1.

2.

3.

•

•

Võimaldab valida saadaolevaid 
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja 

5.
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate 

•
väärtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4

Parameetri seadistamine

1. Eelgaas.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s

2. Käivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

3. Tõus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 10.0s 0.5s

Keevitusvoolu. I1

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5A Imax 100A

5. Langus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 10.0s 0.5s

6.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

7.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.5s 20.0s 0.6s

 Parameeter I2 on aktiivne ja valitav ainult siis, kui 
Bilevel-funktsioon on aktiivne ja valitud.

Set up 4t =4bl

8. Keevitusvoolu. I2

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 95% 20%
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5.5  TIG HF impulsskeevitusprotsessi peaekraan

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Hz

Keevitusprotseduuri valimine

1.

2.

3.

•

•

Võimaldab valida saadaolevaid 
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja 

5.
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate 

•
väärtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7

Parameetri seadistamine

1. Eelgaas.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s

2. Käivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

3. Tõus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 10.0s 0.5s

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 90% 50%

6.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Põhikeevitusvool. I2

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 95% 20%

8. Langus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 10.0s 0.5s

9.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

10.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.5s 20.0s 0.6s
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5.6  TIG HF punktkeevitusprotsessi peaekraan

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Keevitusprotseduuri valimine

1.

2.

3.

•

•

Võimaldab valida saadaolevaid 
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja 

5.
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate 

•
väärtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

Parameetri seadistamine

Keevitamise parameetrid

1. Eelgaas.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s

2. Käivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

3. Keevitusvoolu. I1

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5A Imax 100A

Keevitusaeg.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 20.0s 0.5s

5.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

6.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.5s 20.0s 0.6s
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5.7  

2

1

5

4

3

A

VRD
t

Keevitusprotseduuri valimine

1.

2.

3.

•

•

Võimaldab valida saadaolevaid 
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja 

5.
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate 

•
väärtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4

Parameetri seadistamine

1. Eelgaas.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s

2. Käivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

3. Tõus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 10.0s 0.5s

Keevitusvoolu. I1

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5A Imax 100A

5. Langus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 10.0s 0.5s

6.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

7.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.5s 20.0s 0.6s

 Parameeter I2 on aktiivne ja valitav ainult siis, kui 
Bilevel-funktsioon on aktiivne ja valitud.

Set up 4t =4bl

8. Keevitusvoolu. I2

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 95% 20%
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5.8  TIG LIFT impulsskeevitusprotsessi peaekraan

1

5

4

32
A

VRD
t

I1  

Hz

Keevitusprotseduuri valimine

1.

2.

3.

•

•

Võimaldab valida saadaolevaid 
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja 

5.
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate 

•
väärtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7

Parameetri seadistamine

1. Eelgaas.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s

2. Käivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

3. Tõus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 10.0s 0.5s

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 90% 50%

6.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Põhikeevitusvool. I2

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 95% 20%

8. Langus.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 10.0s 0.5s

9.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

10.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.5s 20.0s 0.6s
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5.9  TIG LIFT punktkeevitusprotsessi peaekraan

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Keevitusprotseduuri valimine

1.

2.

3.

•

•

Võimaldab valida saadaolevaid 
keevitusfunktsioone (funktsioonide sirvimiseks ja 

5.
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate 

•
väärtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

Parameetri seadistamine

Keevitamise parameetrid

1. Eelgaas.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 3.0s 0.2s

2. Käivitusvool.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

3. Keevitusvoolu. I1

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

5A Imax 100A

Keevitusaeg.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0s 20.0s 0.5s

5.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

10% 200% 20%

6.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.5s 20.0s 0.6s
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5.10  MMA-protseduuri peaekraan

1

5

4

3
2

A

VRD

A

Keevitusprotseduuri valimine

1.

2.

3.

•

•

5.
muuta (vajutage kerimiseks ja reguleeritavate 

•
väärtuse muutmiseks).

Keevitusvoolu

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

20 A Imax 100 A

3

1

2

A

VRD

A

Parameetri seadistamine: Hot start

1.

2.
(Roheline).

3.

Keevitamise parameetrid
Käivitusvool

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

50% 200% 120%

Käivitusaeg

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0s 3s 0.5s

3

1

2

A

VRD

A

Parameetri seadistamine: Arc force

1.

2.
(Roheline).

3.

Keevitamise parameetrid
Arc force

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

-10 0
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5.11  Programmide kuva ( JOB POINT)

3 4

1

2

A

VRD

M2M1 Põhikuva

1.

2.

3. Mälu tühi (Valge).

Programm salvestatud (Roheline).

2

1

3

A

VRD

M1 Programmi salvestamine

1.

2. Mälu tühi (Valge).

3.

muutub valgest roheliseks.

2 3

1

4

A

VRD

M2 M3 Programmi laadimine

1.

2. Programm salvestatud (Roheline).

3.

muutub roheliseks (3 sekundid).

2

1

3

A

VRD

M2 Programmi tühistamine

1.

2. Programm salvestatud (Roheline).

3.
ikoon muutub valgeks (3 sekundid).

183



30

SEADMETE KASUTAMINE

ET

5.12  LED-riba

LED-ribal valge tuli

Süsteem on keevitamiseks valmis.

LED-ribal roheline tuli

Näitab, et süsteem on sisse lülitatud ja kaar on 
käivitunud.

LED-ribal punane tuli

Näitab kaitseseadiste võimalikku aktiveerumist, nt 

Näitab, et keevitussüsteem on saavutanud 75% 
oma töötsüklist.

 Süsteemi termilise häire vältimiseks on 
soovitatav keevitamine ajutiselt katkestada.
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LED-ribal sinine tuli

Näitab, et süsteem on ühendatud traadita 
seadmega.

5.13  Adaptiivne hooldus

Adaptiivne hooldus

Näitab, et süsteem on juba sisselülitatud kaarega 
sobiva arvu tunde töötanud.

 Soovitame teha korralist hooldust.

Vaadake oma generaatori kasutusjuhendist 
peatükki „Seadistamine”.
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6.  SEADISTAMINE

Seadistamisse sisenemine

OFF
5”

ON

Lülitage generaator välja, viies lülitushoova asendisse "0“.

Sisestamist kinnitab ekraanile ilmuv SEt.

Vajaliku parameetri valimine ja muutmine

Seadistamisest väljumine

6.13.1  Seadistatavate parameetrite loend (TIG)

Hf High frequency

Väärtus Vaikeseade

ON Aktiivne X

t1 Algvoolu aeg

Võimaldab määrata algvoolu hoidmise aja.

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0 s 10.0 s 0.2 s

t2 Lõppvoolu aeg

Minimaalne Maksimaalne Vaikeseade

0.0 s 10.0 s 0.2 s

UA Meetme liik

Hod Hold Last Parameter

kaare väljalülitamist.
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4t

4Fs Fast stop

Puudutage keevitatavat detaili elektroodiga.

Asetage elektrood keevitatavast detailist 2–3 mm kaugusele.

4bl Bilevel

Kahetasandilisuse korral võib keevitusseade keevitada kahe erineva eelseadistatud vooluga.

Fn Süsteemi konfigureerimismenüü

Pöörake kooderit soovitud konfiguratsiooni valimiseks.

Vajutage kinnitamiseks kooderit.

F1 Süsteemi konfigureerimine

•

•

•

•

•

•

•
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F2 Süsteemi konfigureerimine

•

•

•

•

•

•

•

•

•

F3 Süsteemi konfigureerimine

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

F4 Süsteemi konfigureerimine

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

Ser Adaptiivne hooldus

Väärtus Vaikeseade

X

ON Aktiivne

RST Lähtestamine
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SLP Sleep

Määrake aja väärtus vahemikus

Väärtus Seisakuaeg Vaikeseade

X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU Absoluutväärtus

Võimaldab määrata voolude Iinitial (käivitusvool), I2 (keevitusvool) ja Iend

Väärtus Vaikeseade

Per % X

A

SEC Keevitusparameetrite järjestuse graafik

Väärtus Vaikeseade

X

YES

rt

•

•

Väärtus Vaikeseade

Pot Potentsiomeeter X

but

rSt Lähtestamine

Pöörake kooderit väärtuseni: ON
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7.  HOOLDUS

Süsteemi tuleb regulaarselt hooldada tootja juhiste järgi. Seadmete töö ajal peavad kõik kontroll-

elektrit juhtival tolmul koguneda võrede lähedusse ja nende peale.
Kõiki hooldustöid peab tegema ainult kvalifitseeritud personal. Süsteemi mis tahes osa remontimine
või vahetamine volitamata personali poolt tühistab toote garantii. Süsteemi kõiki osi peab
remontima või vahetama ainult kvalifitseeritud personal.

Lahutage toide enne seadme kallal töötamist!

7.1  Kontrollige toiteallikat regulaarselt alljärgnevalt
7.1.1  

elektriühendus ja ühenduskaableid.

7.1.2  Põletikomponentide, elektroodihoidikute ja/või maanduskaablite hooldamiseks või 
vahetamiseks:

Kasutage alati ohutusnõuetele vastavaid kindaid.

Kasutage sobivaid võtmeid ja tööriistu.

7.2  
Eelnimetatud hooldustööde tegemata jätmisel kaotab garantii kehtivuse ja välistab igasuguse 
tootjapoolse vastutuse. Tootja ütleb lahti igasugusest vastutusest, kui kasutaja eirab neid juhiseid. 
Kui teil tekib kahtluseid ja/või probleeme, võtke kindlasti ühendust lähima teeninduskeskusega.
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8.  ALARMIDE KOODID

ÄHÄIRE
 Häire sekkumine või kriitilise valvepiiri ületamine tekitab juhtpaneelile visuaalse signaali ja

keevitustoimingute viivitamatu blokeerimise.

ETTEVAATUST!
Kaitsepiiri ületamine tekitab juhtpaneelil nähtava signaali, kuid võimaldab keevitustoiminguid
jätkata.

E01
Ülekuumenemine

E05
Ülevool

E07
Rike traadisööturi 
toitesüsteemis E13

Kommunikatsiooni viga

E36
Süsteemi käivitumise ajal 

E50
(Automatiseerimine ja 
robootika)

191



38

TÕRKEOTSING

ET

9.  TÕRKEOTSING

Süsteem ei käivitu

Põhjus Lahendus

» Pistikupesas puudub toitepinge. » Kontrollige ja vajadusel remontige elektrisüsteemi.

» Kasutage ainult kvalifitseeritud personali.

» Rikkis pistik või kaabel. » Asendage rikkis komponent.

» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem 
remontida.

» Kaitse on läbi põlenud. » Asendage rikkis komponent.

» Rikkis toitelüliti. » Asendage rikkis komponent.

» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem 
remontida.

» Elektroonikarike. » Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem 
remontida.

Väljundpinge puudub (süsteem ei keevita)

Põhjus Lahendus

» Rikkis põletinupp. » Asendage rikkis komponent.

» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem 
remontida.

» Süsteem ülekuumenenud (termiline häire
– LED-riba punane).

» Laske süsteemil jahtuda, ärge lülitage välja.

» Vale maandusühendus. » Maandage süsteem õigesti.

» Lugege peatükki „Paigaldamine”.

»
LED-riba valge)

» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem 
remontida.

Vale väljundvõimsus

Põhjus Lahendus

» Valesti valitud keevitamisprotseduur või
rikkis valiklüliti.

» Valige õige keevitamisprotseduur.

» Süsteemi parameetrid või funktsioonid on
valesti seadistatud.

» Lähtestage süsteem ja keevitamisparameetrid.

» Rikkis keevitamisvoolu seadistamise
potentsiomeeter/kooder.

» Asendage rikkis komponent.

» Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem 
remontida.

» Toitepinge pole lubatud vahemikus. » ÜÜhendage süsteem õigesti.

» Lugege peatükki „Ühendamine”.

» Elektroonikarike. » Pöörduge lähimasse teeninduspunkti, et lasta süsteem 
remontida.
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10.  KASUTUSJUHEND

10.1  Manuaalne metalli kaarkeevitus (MMA)

määrdunud.

Elektroodi valimine

Loomulikult vajavad suure läbimõõduga elektroodid väga kõrget elektrivoolu, et tagada keevitamise ajal 

Rutiil Lihtne kasutada Kõik asendid

Lihtne Ülikvaliteetne liides Kõik asendid

Tselluloos Suurem läbitungimine Kõik asendid

Keevitamisvoolu valimine

Kaare süütamine ja hoidmine
Elektrikaar süüdatakse, kui kriimustada elektroodi teravikku maanduskaabliga ühendatud toorikul. Kui kaar 

otsa kiirelt ja abistada kaare loomist (kuumkäivitus).

Kui kaar on tekkinud, hakkab elektroodi keskmine osa sulama ja moodustab väikeseid tilgakesi, mis kantakse 

Elektroodi välimine kate tarbitakse ära ja see varustab keevituskohta varjestusgaasiga, tagades keevituse hea 
kvaliteedi.

Selleks, et sulanud materjalitilgad ei saaks kaart lühisega kustutada ja elektroodi keevituskoha külge läheduse 

Kui elektrood jääb tooriku külge, tuleb lühisvoolu vähendada miinimumini (kinnijäämisvastane meede).

Keevitamine
Keevitamisasend oleneb läbimiste arvust. 
Elektroodi liigutatakse tavaliselt 

Räbu eemaldamine
Kaetud elektroodide kasutamisel tuleb iga kord eemaldada räbu.
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10.2  TIG-keevitamine (pidev kaar)
Kirjeldus

ei vaja kõrgsagedust, kuid ainult esialgset lühist madala voolu juures elektroodi ja tooriku vahel. Elektroodi 

raskusteta lülitada (KAHETASEMELINE).

Keevitamise polaarsus
D.C.S.P. (alalisvoolu otsepolaarsus)

kuumusest on suunatud anoodi (toorikusse).

Tulemuseks on kitsad ja sügavad keevituskohad, suure liikumiskiiruse ja madala 
kuumusvajadusega.

D.C.R.P. (alalisvoolu vastassuunaline polaarsus)

oksiidikihiga, millel on metalliga võrreldes suurem sulamiskiht.

Suurt voolutugevust ei saa kasutada, kuna see kulutaks elektroodi liigselt.

D.C.S.P.-impulss (alalisvoolu otsepolaarsusega impulss)

gaasi läbitungimise ohuga.

stabiilsemaks ja õhukeste lehtede keevitamise kvaliteet tõuseb veelgi rohkem.
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TIG keevisõmbluste omadused

jaoks ja keevitustöödel, kus tulemuse hea välimus on oluline.

Soovitame kasutada vahatatud või lantanaatelektroode, alternatiivina haruldaste muldmetallide segatud 
oksiidide elektroode, mille läbimõõt on järgmine:

Elektroodi

Ø

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

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

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

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

100-180 A 3,2 mm

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

750-1100 A 80-125 A

Elektroodi tuleb teritada nii, nagu on joonisel näidatud.

Täitematerjal

kvaliteeti halvasti mõjutada.

Varjestusgaas

Gaas

Otsik Vool

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

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

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

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

100-180 A

12-16 l/min

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

750-1100 A 80-125 A 20-25 l/min
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11.  TEHNILISED ANDMED

Elektrilised omadused

CORE 185 TIG U.M.

Vac

Aeglane kaitse (MMA) 30 30 A
Aeglane kaitse (TIG) 30 30 A
Maksimaalne sisendvõimsus (MMA) 3.10 6.21 kVA
Maksimaalne sisendvõimsus (MMA) 2.68 5.10 kW
Maksimaalne sisendvõimsus (TIG) 2.70 3.96 kVA
Maksimaalne sisendvõimsus (TIG) 2.20 3.21 kW
Energiatarve tühikäigul 10 20 W

0.99 0.99
0.99 0.99

Efektiivsus (μ) (MMA) 87.3 83.0 %
Efektiivsus (μ) (TIG) 82.0 82.2 %

0.99 0.99
Maks. sisendvool Umax (MMA) 27 27 A
Maks. sisendvool Umax (TIG) 23.5 17.2 A
Efektiivne vool Ueff (MMA) 13.5 13.5 A
Seadistamisvahemik (MMA) 20-110 20-185 A
Seadistamisvahemik (TIG) 5-185 A

76 76 Vdc
76 76 Vdc
15 15 Vdc
15 15 Vdc

10.1 10.1 kV

Töötsükkel

CORE 185 TIG 1x115 1x230 U.M.

185 A
90 120 A
70 93 A

110 185 A
71 120 A
55 93 A

Füüsilised omadused

CORE 185 TIG U.M.

IP-kaitseaste IP23S
Isolatsiooniklass H
Raadiosagedus MHz
Edastusvõimsus dBm

mm
Mass 10.3 Kg

3x2.5 mm²
3 m

Õhuvool jah

Tootmisstandardid
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12.  TRÜKKPLAADI ANDMED
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13.  TOITEALLIKA NIMEPLAADI TÄHENDUSED

1 2

3
4

7

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

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

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

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

23

1 Kaubamärk

2 Tootja nimi ja aadress

3 Masina mudel

  XXXXXXXXXXXX Tootmisaasta

5 Keevitamisüksuse sümbol

6 Viide tootmisstandarditele

8 Sümbol, mis tähistab seadmeid, mida on lubatud 
kasutada suurendatud elektrilöögiohuga 
keskkondades

9 Keevitamisvoolu sümbol

11 Maks-min vooluvahemik ja vastav tavaline 

12 Töötsükli sümbol

13 Keevitamise nimivoolu sümbol

15 Töötsükli väärtused

16 Töötsükli väärtused

17 Töötsükli väärtused

15AKeevitamise nimivoolu väärtused

16AKeevitamise nimivoolu väärtused

17A Keevitamise nimivoolu väärtused

18 Toite sümbol

22 Kaitseaste
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14.  DIAGRAMM

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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15.  VARUOSALOEND

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)

01.02.162

01.04.300

01.04.301

01.04.302

01.05.246

01.06.614

01.14.372

01.15.060

03.05.550

03.07.651

05.04.239 05.04.240

08.22.043

09.03.050

09.03.051

09.04.550

09.05.016

09.09.151

09.11.240

10.01.364

10.13.104
10.13.105

11.19.027

14.70.153

15.14.6471

15.14.6481

15.14.6501

15.14.6511

15.22.653

16.03.040

18.76.014

19.50.090

20.07.211
20.07.212

20.07.213

20.07.214

20.07.215

20.07.216
20.07.218

20.07.223

21.05.037

21.06.014

23.04.494

23.04.495

24.01.204

24.01.205

49.04.091

KOOD KIRJELDUS

01.02.162 Alumine kate

01.15.060

03.05.550

03.07.651

Induktiivsus

Induktiivsus

Kaablitihend

09.03.050

09.03.051

Lüliti

09.05.016 Solenoids olev

09.09.151 Releed

10.13.105

11.19.027 Halli andur
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KOOD KIRJELDUS

Ventilaator

15.22.653

Isolatsioonileht

Tihvt

19.50.090 Liides 1/8"

20.07.211

20.07.212 Eesmine kork, vasak

20.07.213

Eesmine LED-raam

20.07.215 Kork

20.07.216 Ventilaatori alus

20.07.218 Alus

20.07.223 Plaadi alus

21.05.037 Tihend

Rihm

Teabesilt

Liides G1/8"

Liides G1/8"

Toitejuhe 3,8 m
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skip 

03.05.546

03.05.542

03.05.543

03.05.535

03.05.536

03.08.581

23.08.509

23.04.493

03.05.543

03.05.542

03.05.546

TIG

03.05.535

03.05.536

23.04.493

KOOD KIRJELDUS

03.05.535

03.05.536

03.08.581

Teatesilt

23.08.509
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2.  VAROITUS

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
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Welding Arc Technology S.r.l.
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2.7.1  EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.
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2.7.3  Verkkojännitevaatimukset
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2.7.5  Maadoitus

2.7.6  

2.7.7  Suojaus

2.8  IP-luokitus
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IP23S
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3.  ASENNUS

3.1  Nosto, kuljetus ja purkaus

•

•

•

3.2  

Noudata seuraavia sääntöjä:

•

•

•

•

•

»

3.3  Kytkentä

•

•
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3.4  
3.4.1  Kytkennät puikkohitsaukseen (MMA)

3 4

1 2

1 Maadoitusliitin

2 Negatiivinen liitäntä (-)

3 Elektrodipidikkeen liitin

Positiivinen liitäntä (+)

3 4

1 2

1 Elektrodipidikkeen liitin

2 Negatiivinen liitäntä (-)

3 Maadoitusliitin

Positiivinen liitäntä (+)
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3.4.2  Kytkennät TIG-hitsaukseen

5 21

3 7 4

6 8 1 Maadoitusliitin

2 Positiivinen liitäntä (+)

3

Taskulamppu

5

6

7

8

5 - 15 l/min
MAX 90 PSI (6.2 bar)

12 1 Kaasuputki

2 Takaosan kaasuliitäntään
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4.  LAITTEEN ESITTELY

3

1

2

1

2 Pääkytkin

3 Kaasuliitäntä

4.1  Liitäntäpaneeli

12

3 4

1 Negatiivinen liitäntä (-)

MMA

TIG

2 Positiivinen liitäntä (+)

MMA

TIG

3

Kaasuliitäntä

4.2  Etuohjauspaneeli

1

1 Etuohjauspaneeli

222



19

FI
1

10

7

8

15

7

6

3

14

11 1210134 59

2

A %S

A

VRD

I1  

Hz

t

M2 M3M1

1 Hitsausprosessin valinnan

TIG LIFT-hitsausprosessi

TIG-pulssihitsausprosessi

TIG-pistehitsausprosessi

MMA-hitsausprosessi

2 Toiminnot

A

Arc force

3 Hitsausmenetelmät

5

%

6 Pääsäätövipu

7 Toimintonäppäimet
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8 Hitsausparametrit

I1  

Hz

t

9 Sekuntivalitsin

10 M+ Ohjelman tallennus

11

12

13 Huolto hälytys

VRD VRD (Voltage Reduction Device)

15 Led-palkit
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5.  LAITTEIDEN KÄYTTÖ

5.1  

HF=on/HF=off

5.2  

2
1

3 4

A

VRD

5

1.

•

•

2.

•

•

3.

5.

•

5.3  

1

2

3

VRD

S

Jos haluat kaavion olevan aina näkyvissä, aseta 
parametrin arvoksi asetuksissa SEC=yes.

Kaavio ei ole saatavilla MMA-tilassa.

1.

2.

•

•

3.

•

•
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5.4  

2

1

5

4

3

A

VRD
t

Hitsausprosessin valinta
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5.12  Led-palkki

Valkoinen led-palkki

Vihreä led-palkki

Punainen led-palkki

Oranssi led-palkki
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Sininen led-palkki

5.13  Mukautuva huolto

Mukautuva huolto
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6.  SETUP

Set up'iin pääsy

OFF
5”

ON

Halutun parametrin valinta ja säätö

Poistuminen set up'ista

6.13.1  

Hf

X

t1 Alkuvirran aika

t2 Lopetusvirran aika

UA Toimenpiteen tyyppi

Hod Hold Last Parameter
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4t 4-tahtihitsauksen tilan määritys

4Fs Fast stop

4bl Bilevel

Fn Järjestelmän määritysvalikko

F1

•

•

•

•

•

•

•
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F2

•

•

•

•

•

•

•

•

•

F3

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

F4

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

Ser Mukautuva huolto

X
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SLP Sleep

X

180

300

600

900

AbU

X

A

SEC Hitsausparametrien sekvenssikaavio

X

rt

•

•

X

rSt Reset
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7.  HUOLTO

Huoltotoimia voi tehdä vain niihin pätevöitynyt henkilö. Takuun voimassaolo lakkaa, mikäli

vaihtotoimenpiteet.

7.1  Suorita seuraavat määräaikaiset tarkastukset virtalähteelle
7.1.1  Echipament

7.1.2  
vaihtoon:

7.2  
 Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikä valmistaja vastaa aiheutuneista

huoltokeskukseen.
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8.  HÄLYTYSKOODIT

ÄHÄLYTYS

HUOMIO
Turvallisuusrajan ylityksestä ilmoitetaan ohjauspaneelin merkkivalolla. Se ei estä
hitsaustoimenpiteiden jatkamista.

E01 E05

E07 E13

E36 E50
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9.  VIANMÄÄRITYS JA RATKAISUT

Järjestelmä ei käynnisty

Syy Toimenpide

» » Suorita tarkistus ja korjaa sähköjärjestelmä.

»

» Virheellinen pistoke tai kaapeli. » Vaihda viallinen osa.

»
korjaamista varten.

» Linjan sulake palanut. » Vaihda viallinen osa.

» Sytytyskytkin viallinen. » Vaihda viallinen osa.

»
korjaamista varten.

» Elektroniikka viallinen. »
korjaamista varten.

laite ei hitsaa

Syy Toimenpide

» » Vaihda viallinen osa.

»
korjaamista varten.

» Järjestelmä ylikuumentunut
(ylikuumemishälytys - punainen led-palkki).

»

» Maadoituskytkentä virheellinen. » Suorita maadoituskytkentä oikein.

»

» Elektroniikka viallinen. (Järjestelmä 
valmiustilassa - valkoinen led-palkki)

»
korjaamista varten.

Tehoulostulo virheellinen

Syy Toimenpide

» Leikkausprosessin virheellinen valinta tai 
virheellinen valintakytkin.

» Valitse oikea hitsausprosessi.

» Hitsausparametrien ja toimintojen asetus
virheellinen.

»

» Virransäätöpotentiometri/kooderi viallinen 
viallinen.

» Vaihda viallinen osa.

»
korjaamista varten.

» Verkkojännite rajojen ulkopuolella. »

»

» Elektroniikka viallinen. »
korjaamista varten.
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10.  KÄYTTÖOHJEET

10.1  Puikkohitsaus (MMA)

Reunojen viimeistely

Puikon valinta

Hitsauspuikon tyyppi Puikon ominaisuus

Hitsausvirran valinta

Valokaaren sytytys ja sen ylläpito

Hitsaaminen

Kuonan poisto
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10.2  TIG-hitsaus (jatkuva kaari)
Kuvaus

Hitsausnapaisuus

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

Reunojen viimeistely

Puikon valinta

Hitsausvirta Elektrodi

Ø

Hitsausmateriaali

Suojakaasu

Hitsausvirta Kaasu

Suutin Virtaus
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11.  TEKNISET OMINAISUUDET

CORE 185 TIG U.M.

Vac

30 30 A
30 30 A

3.10 6.21 kVA
2.68 5.10 kW
2.70 3.96 kVA
2.20 3.21 kW
10 20 W

0.99 0.99
0.99 0.99
87.3 83.0 %
82.0 82.2 %
0.99 0.99
27 27 A

23.5 17.2 A
13.5 13.5 A

A
A

76 76
76 76
15 15
15 15

10.1 10.1 kV

Työjakso

CORE 185 TIG U.M.

185 A
90 120 A
70 93 A

110 185 A
71 120 A
55 93 A

CORE 185 TIG U.M.

IP23S
H

MHz

mm
10.3 Kg

mm²
3 m
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12.  ARVOKILPI
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13.  KILVEN SISÄLTÖ

1 2

3
4

7

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

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

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

15 16 17
15A 16A 17A
15B 16B 17B
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14.  KYTKENTÄKAAVIO

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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15.  VARAOSALUETTELO

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)

01.02.162

01.04.300

01.04.301

01.04.302

01.05.246

01.06.614

01.14.372

01.15.060

03.05.550

03.07.651

05.04.239 05.04.240

08.22.043

09.03.050

09.03.051

09.04.550

09.05.016

09.09.151

09.11.240

10.01.364

10.13.104
10.13.105

11.19.027

14.70.153

15.14.6471

15.14.6481

15.14.6501

15.14.6511

15.22.653

16.03.040

18.76.014

19.50.090

20.07.211
20.07.212

20.07.213

20.07.214

20.07.215

20.07.216
20.07.218

20.07.223

21.05.037

21.06.014

23.04.494

23.04.495

24.01.204

24.01.205

49.04.091

KOODI KUVAUS

01.02.162

01.15.060

03.05.550

03.07.651

09.03.050

09.03.051

09.05.016

09.09.151

10.13.105

11.19.027
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KOODI KUVAUS

15.22.653

19.50.090

20.07.211

20.07.212

20.07.213

20.07.215

20.07.216

20.07.218

20.07.223

21.05.037
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skip 

03.05.546

03.05.542

03.05.543

03.05.535

03.05.536

03.08.581

23.08.509

23.04.493

03.05.543

03.05.542

03.05.546

TIG

03.05.535

03.05.536

23.04.493

KOODI KUVAUS

03.05.535

03.05.536

03.08.581

23.08.509
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EL

CORE 185 TIG 55.27.001

2014/53/EU RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU RoHS DIRECTIVE

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

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

EN IEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN 50445:2008

EN IEC 63000:2018

EN IEC 62311:2008

EN IEC 62368-1:2014 + A11:2017

ETSI EN 301 489-1 v2.2.3 (2019-11)

ETSI EN 301 489-17 v3.3.1 (2024-09)

ETSI EN 300 328 v2.2.2 (2019-07)

Onara di Tombolo, 08/05/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1.  FIGYELMEZTETÉSEK CÍMKE

1.1  Elektromos áramütés elleni védelem
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•
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•

•

•

•

•

•

•

•

•
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2.  FIGYELMEZTETÉS

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

voestalpine Böhler 
Welding Arc Technology S.r.l.

•

•

•

2.1  Munkakörnyezet
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2.2  A felhasználók és más személyek védelme
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2.3  
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•
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2.6  Elektromos áramütés elleni védelem

•

•

•

•

•

2.7  Elektromágneses terek és zavarok

•

•

2.7.1  EMC osztály az szabvány szerint: EN 60974-10/A1:2015.

B

A

2.7.2  Telepítés, használat és a terület átvizsgálása
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2.7.3  

2.7.4  A kábelekre vonatkozó óvintézkedések

•

•

•

•

•

2.7.5  

2.7.6  A munkadarab földelése

2.7.7  Árnyékolás

2.8  
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IP23S
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•

•

2.9  Ártalmatlanítás

»
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3.  ÜZEMBE HELYEZÉS

3.1  Felemelés, szállítás és kirakodás

•

•

•

3.2  A berendezés elhelyezése

•

•

•

•

•

»

3.3  Csatlakoztatás

•

•
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3.4  Telepítés
3.4.1  Bekötés bevontelektródás (MMA) hegesztéshez

3 4

1 2

1 Testkábel csatlakozó

2 Negatív tápaljzat (-)

3 Elektródafogó csatlakozás

Pozitív táp aljzat (+)

3 4

1 2

1 Elektródafogó csatlakozás

2 Negatív tápaljzat (-)

3 Testkábel csatlakozó

Pozitív táp aljzat (+)
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3.4.2  Bekötés TIG hegesztéshez

5 21

3 7 4

6 8 1 Testkábel csatlakozó

2 Pozitív táp aljzat (+)

3

Fáklya aljzat

5

6 Csatlakozó

7

8 Kapcsolat-unió

5 - 15 l/min
MAX 90 PSI (6.2 bar)

12 1

2 Hátsó gázcsatlakozáshoz
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4.  A RENDSZER BEMUTATÁSA

3

1

2

1 Tápkábel

2 Be/Ki kapcsoló

3 Gázidomok

4.1  Aljzatpanel

12

3 4

1 Negatív tápaljzat (-)

MMA

TIG

2 Pozitív táp aljzat (+)

MMA

TIG

3

Gázidomok

4.2  

1

1
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15
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14

11 1210134 59

2

A %S

A

VRD

I1  

Hz

t

M2 M3M1

1 Hegesztési eljárás kiválasztása

TIG LIFT hegesztési eljárás

TIG Impulzusos hegesztési eljárás

MMA hegesztési eljárás

2 Funkciók

A

Arc force

3 Hegesztési módszer

4 lépés

5 Mérések választója

% Százalékos érték

Volt

6

7
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8 Hegesztési paraméterek

I1  

Hz

t

9 Másodperc-kiválasztó

10 M+ Program tárolása

11

12

13 Karbantartás riasztás

VRD VRD (Voltage Reduction Device)

15 LED csíkok
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5.  A BERENDEZÉSEK HASZNÁLATA

5.1  

HF=on/HF=off

5.2  

2
1

3 4

A

VRD

5

1.

•

•

2.

•

•

3.

5.

•

5.3  

1

2

3

VRD

S
Paraméter beállítása

Ahhoz, hogy a grafikon mindig látható legyen, 
állítsa be a Set up SEC=yes paramétert.

A grafikon nem áll rendelkezésre MMA módban.

1.

2.

•

•

3.

•

•
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5.4  
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3
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VRD
t

Hegesztési folyamat kiválasztása

1.

2.

3.

•

•

5.

•

5 A 100 A

t
I1  
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1 3

8
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6

7

4bl

4

Paraméter beállítása
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0.0s 3.0s 0.2s

2.

3.

0.0s 10.0s 0.5s

5A 100A

5.

0.0s 10.0s 0.5s

6.

7.

0.5s 20.0s 0.6s

Set up 4t =4bl

8.
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Hegesztési folyamat kiválasztása
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Hegesztési folyamat kiválasztása

1.

2.

3.

•

•

5.

•

5 A 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7

Paraméter beállítása

1.

0.0s 3.0s 0.2s

2.

3.

0.0s 10.0s 0.5s

5A 100A

5.

6.

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7.

8.

0.0s 10.0s 0.5s

9.

10.

0.5s 20.0s 0.6s

330



27

HU

5.9  

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Hegesztési folyamat kiválasztása

1.

2.

3.

•

•

5.

•

5 A 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

Paraméter beállítása

Hegesztési paraméterek

1.

0.0s 3.0s 0.2s

2.

3.

5A 100A

0.0s 20.0s 0.5s

5.

6.

0.5s 20.0s 0.6s

331



28

HU

5.10  

1

5

4

3
2

A

VRD

A

Hegesztési folyamat kiválasztása
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5.11  

3 4

1
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A

VRD

M2M1

1.

2.

3.

2
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3

A

VRD

M1 Program tárolása

1.

2.

3.
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1

4
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VRD
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5.12  LED-csík
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5.13  Adaptív karbantartás

Adaptív karbantartás

részét.
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6.  BEÁLLÍTÁS

Belépés a beállításokba

OFF
5”

ON

A szükséges paraméter kiválasztása és módosítása

Kilépés a beállításokból

6.13.1  Beállítási paraméterek listája (TIG)

Hf High frequency

OFF

ON X

t1

0.0 s 10.0 s 0.2 s

t2

0.0 s 10.0 s 0.2 s

UA Az intézkedés típusa

Hod Hold Last Parameter
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4t

4Fs Fast stop

4bl Bilevel

Fn A berendezés konfigurációs menüje

F1 A rendszer konfigurálása

•

•

•

•

•

•

•
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F2 A rendszer konfigurálása

•

•

•

•

•

•

•

•

•

F3 A rendszer konfigurálása

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

F4 A rendszer konfigurálása

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

•

Ser Adaptív karbantartás

OFF X

ON
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SLP Sleep

OFF X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU

Per X

A

SEC Hegesztési paraméterek sorozat grafikon

OFF X

rt

•

•

X

rSt Visszaállítás
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7.  KARBANTARTÁS

k Karbantartási tevékenységet csak kvalifikált szakember végezhet. A rendszer bármely alkatrészének
A jogosulatlan személy általi javítása vagy cseréje érvényteleníti a termékre vállalt szavatosságot. A

rendszer bármely alkatrészét csak kvalifikált szakember javíthatja vagy cserélheti ki.

7.1  
7.1.1  Sistem

7.1.2  
karbantartásakor vagy cseréjekor:

7.2  Odgovornost
A fenti karbantartás végrehajtásának az elmulasztása érvénytelenít minden szavatosságot és

340
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8.  RIASZTÁSI KÓDOK

ÁRIASZTÁS

ÁVIGYÁZAT

E01 E05

E07 E13

E36 E50
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9.  HIBAELHÁRÍTÁS

A berendezés nem kapcsol be

Hiba oka Megoldás

» Nincs hálózati feszültség az elektromos
aljzatban.

»
rendszert.

»

» Hibás dugó vagy kábel. » Cserélje ki a hibás alkatrészt.

»
legközelebbi.

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.

» Hibás be/ki kapcsoló. » Cserélje ki a hibás alkatrészt.

»
legközelebbi.

» Hibás elektronika. »

Nincs kimeneti teljesítmény a rendszer nem hegeszt

Hiba oka Megoldás

» » Cserélje ki a hibás alkatrészt.

»
legközelebbi.

» »

» »

»

» Hibás elektronika. (A berendezés készenléti 
állapotban - fehér LED csík)

»

Hiba oka Megoldás

»
kiválasztása vagy hibás választókapcsoló.

»

» A rendszerparaméterek vagy funkciók » Törölje (reset) a rendszert, illetve a hegesztési 
paramétereket.

» A hegesztési áram állítására szolgáló
potenciométer/enkóder hibás.

» Cserélje ki a hibás alkatrészt.

»
legközelebbi.

» A hálózati feszültség tartományon kívül van »

»

» Hibás elektronika. »
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10.  KEZELÉSI UTASÍTÁS

10.1  Bevont elektródás kézi ívhegesztés (MMA)

Az elektróda kiválasztása

Bevonat típusa Tulajdonság Felhasználás

A hegesztés végrehajtása

Salak eltávolítása
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10.2  TIG-hegesztés (folyamatos ív)
Leírás

Hegesztési polaritás
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(DC-) (DC+) (AC) Ø

Gáz

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

CORE 185 TIG U.M.

30 30 A
30 30 A

3.10 6.21 kVA
2.68 5.10 kW
2.70 3.96 kVA
2.20 3.21 kW
10 20 W

0.99 0.99
0.99 0.99
87.3 83.0 %
82.0 82.2 %
0.99 0.99
27 27 A

23.5 17.2 A
13.5 13.5 A

A
A

76 76
76 76
15 15
15 15

10.1 10.1 kV

CORE 185 TIG U.M.

185 A
90 120 A
70 93 A

110 185 A
71 120 A
55 93 A

CORE 185 TIG U.M.

IP23S
H

mm
10.3

mm²
3 m

.
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12.  
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13.  AZ ÁRAMFORRÁS TÍPUSTÁBLÁJÁNAK JELENTÉSE

1 2

3
4

7

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

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

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

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

23
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14.  RENDSZERDIAGRAM

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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15.  PÓTALKATRÉSZEK

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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ES ATITIKTIES DEKLARACIJA

Statybininkas

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

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

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

savo atsakomybe pareiškia, kad šis produktas:

CORE 185 TIG 55.27.001

2014/53/EU RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU RoHS DIREKTYVOS

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

ir kad buvo taikomi šie suderinti standartai:

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

EN IEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN 50445:2008

EN IEC 63000:2018

EN IEC 62311:2008

EN IEC 62368-1:2014 + A11:2017

ETSI EN 301 489-1 v2.2.3 (2019-11)

ETSI EN 301 489-17 v3.3.1 (2024-09)

ETSI EN 300 328 v2.2.2 (2019-07)

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

08/05/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski
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3.4  Montavimas
3.4.1  

3 4

1 2

1

2 Neigiamas maitinimo lizdas (-)

3

Teigiamas maitinimo lizdas (+)

3 4

1 2

1

2 Neigiamas maitinimo lizdas (-)

3

Teigiamas maitinimo lizdas (+)
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3.4.2  

5 21

3 7 4

6 8 1

2 Teigiamas maitinimo lizdas (+)

3

Degiklio lizdas

5

6 Jungtis

7

8

5 - 15 l/min
MAX 90 PSI (6.2 bar)

12 1

2

371



18

LT

4.  SISTEMOS PRISTATYMAS
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1 Maitinimo kabelis
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4.1  
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3 4
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MMA

TIG
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1
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8 Suvirinimo parametrai

I1  

Hz

t

9

10 M+

11 Išoriniai prietaisai (RC)

12 Išoriniai prietaisai (wireless)

13

VRD VRD (Voltage Reduction Device)

15
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5.  

5.1  Pradinis langas

Pradinis langas
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5.2  Pagrindinis langas
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5.3  Pagrindinis langas

1

2

3

VRD

S
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5.4  TIG HF proceso pagrindinis langas
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5.
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5.6  TIG HF taškinio proceso pagrindinis langas
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5.8  TIG LIFT impulsinio proceso pagrindinis langas
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5.10  MMA proceso pagrindinis langas
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6.  

OFF
5”

ON

Reikiamo parametro pasirinkimas ir keitimas

6.13.1  

Hf High frequency

Neaktyvus

ON Aktyvus X

t1

Minimumas Maksimumas

0.0 s 10.0 s 0.2 s

t2

Minimumas Maksimumas

0.0 s 10.0 s 0.2 s

UA

Hod Hold Last Parameter
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•
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7.  

7.1  Atlikite šias reguliarias maitinimo šaltinio patikras
7.1.1  

7.1.2  

7.2  
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8.  

ALIARMAS

E01 E05

E07
maitinimo sistemos 

E13

E36 E50
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9.  

Sprendimas

» »

»

» »

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad 

» »

» »

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad 

» Gedimas elektronikos dalyje. » Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad 

sistema nevirina

Sprendimas

» »

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad

» »

» »

»

»

juosta)

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad

Sprendimas

» Netinkamas suvirinimo proceso

jungiklis.

»

» Neteisingai nustatyti sistemos parametrai 
arba funkcijos.

»

» »

» Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad 

» »

»

» Gedimas elektronikos dalyje. » Susisiekite su artimiausiu aptarnavimo centru, kad 
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10.  DARBO INSTRUKCIJOS

10.1  

Elektrodo pasirinkimas

Dangos tipas

Suvirinimo darbai
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10.2  TIG suvirinimas (nepertraukiamas lankas)

Suvirinimo poliškumas
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Elektrodo pasirinkimas ir paruošimas

skersmuo yra:

Elektrodo

(DC-) (DC+) (AC) Ø

0,5 mm

1,0 mm

1,6 mm

3,2 mm

(DC-) (DC+) (AC) Purkštukas Srautas

399
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11.  

CORE 185 TIG U.M.

Vac

30 30 A
30 30 A

3.10 6.21 kVA
2.68 5.10 kW
2.70 3.96 kVA
2.20 3.21 kW
10 20 W

0.99 0.99
0.99 0.99
87.3 83.0 %
82.0 82.2 %
0.99 0.99
27 27 A

23.5 17.2 A
13.5 13.5 A

A
A

76 76 Vdc
76 76 Vdc
15 15 Vdc
15 15 Vdc

10.1 10.1 kV

CORE 185 TIG U.M.

185 A
90 120 A
70 93 A

110 185 A
71 120 A
55 93 A

CORE 185 TIG U.M.

10.3 Kg

3
Maitinimo kištuko tipas
Oro srautas taip

Gamybos standartai
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13.  

1 2

3
4

7

5 6

7
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EU-CONFORMITEITSVERKLARING

De bouwer

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

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

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

verklaart onder eigen verantwoordelijkheid dat het volgende product:

CORE 185 TIG 55.27.001

conform is met de normen EU:

2014/53/EU RED DIRECTIVE

2011/65/EU + 2015/863/EU RoHS DIRECTIVE

2019/1784/EU EcoDesign

2009/125/EU EcoDesign

en dat de volgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

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

EN IEC 60974-3:2019 ARC STRIKING AND STABILIZING DEVICES

EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

EN 50445:2008

EN IEC 63000:2018

EN IEC 62311:2008

EN IEC 62368-1:2014 + A11:2017

ETSI EN 301 489-1 v2.2.3 (2019-11)

ETSI EN 301 489-17 v3.3.1 (2024-09)

ETSI EN 300 328 v2.2.2 (2019-07)

De documentatie waaruit blijkt dat aan de richtlijnen wordt voldaan, wordt ter inzage gehouden bij de bovengenoemde 
fabrikant.

Iedere ingreep of modificatie die niet vooraf door voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. is goedgekeurd maakt dit 
certificaat ongeldig.

Onara di Tombolo, 08/05/2026
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Pawel Dawid Lipinski

Managing Directors
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1.  WAARSCHUWINGSETIKET

1.1  Beveiliging tegen elektrische schokken

Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

• Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur 
zelf onder spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn 
elektrisch verbonden met het lascircuit).

• Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vloeren en ondergronden te 
gebruiken die voldoende geïsoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

• Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is 
van een aardkabel.

• Raak nooit twee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

• Stop direct met lassen als u een elektrische schok voelt.

 Het instrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of mechanisch 
gestuurd gebruik.

 Door de lengte van de toorts of de laskabels met meer dan 8 m te vergroten zal het risico op een elektrische 
schok verhogen.

1.2  Bescherming tegen rook en gassen
Rook, gassen en stoffen die tijdens het lassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bij zwangerschap de 
foetus schaden.

• Houdt u hoofd ver van de lasrook en gassen.

• Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

• Gebruik bij slechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

• Bij het lassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte 
scherp in de gaten te laten houden.

• Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

• Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassen in de luchtmonsters 
onder de norm blijven.

• De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het 
lasmateriaal en het schoonmaakmiddel dat is gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrij te maken. Volg de 
aanwijzingen van de fabrikant en de bijgeleverde technische gegevens.

• Las niet direct naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

• Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.
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1.3  Bescherming voor de lasser en anderen

Plaats een vuurvast scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend 
afval.

Adviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks in de lasboog of het gloeiende metaal te kijken 
en om een laskap te gebruiken.

afkoelen van het werkstuk nog slakken loslaten.

Draag een laskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor 
de ogen.

1.4  Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

worden nageleefd bij vervoer, opslag en gebruik.

• De flessen moeten rechtop verankerd staan aan een muur of een andere stevige constructie zodat ze niet per 
ongeluk kunnen omvallen of tegen iets aanstoten.

• Draai de beschermdop van het ventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bij het lassen.

• Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot 
aan extreme koude of hoge temperaturen.

• Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische 
klemmen of met wegspringende vonken en splinters.

• Houdt de gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcircuits.

• Draai uw gezicht af wanneer u het ventiel van de gasfles open draait.

• Draai het ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

• Las nooit aan gasflessen die onder druk staan.

•
De druk zou hoger kunnen zijn dan het vermogen van het reduceerventiel waardoor hij zou kunnen 
exploderen.

1.5  Elektromagnetische velden en storingen
De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een 
elektromagnetisch veld rondom de kabels en de machine.

• Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect kunnen hebben op mensen die er langere tijd 
aan bloot gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).

• Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij hulpmiddelen zoals pacemakers en 
gehoorapparaten.

• Personen die een pacemaker hebben moeten eerst hun arts raadplegen voor zij las- of plasma snij 
werkzaamheden gaan uitoefenen.

1.6  Brand en explosie preventie

Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

• Verwijder alle brandbare en lichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

• Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze 
moeten goed afgeschermd zijn.

• Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel 
aandacht aan de veiligheid van mens en werkplaats.

• Las nooit boven of bij containers die onder druk staan.

• Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen 
explosies veroorzaken.

• Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.

• Snij niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.

• Controleer na het lassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.

• Installeer brandblusapparatuur in de omgeving van de werkplek.
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2.  WAARSCHUWING

gelezen en begrepen.

Breng geen veranderingen aan en voer geen onderhoudswerkzaamheden uit die niet in deze 
handleiding vermeld staan. De fabrikant kan niet verantwoordelijk worden gehouden voor lichamelijke 
schade of schade aan eigendommen die zijn veroorzaakt door verkeerd gebruik van de machine of 
het onjuist interpreteren van de handleiding.

Bewaar de gebruiksaanwijzing altijd op de plaats waar het apparaat wordt gebruikt. Naast de 

ongevallen en ter bescherming van het milieu in acht te worden genomen.

Voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. behoudt zich het recht voor deze handleiding te allen 
tijde te kunnen wijzigen zonder voorafgaande aankondiging.

Voestalpine Böhler Welding Arc 
Technology S.r.l. deze handleiding te vertalen of geheel of gedeeltelijk te kopiëren (hierbij inbegrepen 
zijn fotokopieën, film of microfilm).

Deze richtlijnen zijn van vitaal belang en dienen strikt te worden opgevolgd om aanspraak te kunnen 
maken op garantie.

deze richtlijnen.

Ledereen die met de inbedrijfstelling, het gebruik, het onderhoud en de reparatie van het apparaat is 
belast moet:

• in het bezit zijn van een passende kwalificatie

• over de nodige lasvaardigheden beschikken

• deze gebruiksaanwijzing volledig doorlezen en strikt naleven

In geval van twijfel of problemen bij het gebruik, zelfs als het niet staat vermeldt, raadpleeg uw 
leverancier.

2.1  Gebruiksomgeving
Iedere machine mag alleen worden gebruikt voor de werkzaamheden waarvoor hij is ontworpen, op 
de manier zoals is voorschreven op de gegevensplaat en/of deze handleiding, in overeenstemming 

absoluut ongepast en gevaarlijk en in een dergelijk geval zal de fabrikant iedere verantwoordelijkheid 
afwijzen.

Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden gebruikt in een industriële 
omgeving. De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade veroorzaakt door gebruik 
van de apparatuur in een huishoudelijke omgeving.

De omgevingstemperatuur voor gebruik van de machine moet liggen tussen -10° C en +40° C (Tussen 
+14°F en +104°F).

Voor transport en opslag moet de temperatuur liggen tussen -25°C en +55°C (tussen -13°F en +131°F).

De machine moet worden gebruikt in een stofvrije omgeving zonder zuren, gas of andere corrosieve 
stoffen.

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 50% bij 40°C 
(104°F).

De vochtigheidsgraad van de werkomgeving van de machine mag niet hoger zijn dan 90% bij 20°C 
(68°F).

De machine kan worden gebruikt tot op een hoogte van 2000 meter boven de zeespiegel (6500 voet).

Gebruik de machine niet om pijpen te ontdooien.

Gebruik de machine niet om motoren mee te starten.
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2.2  Bescherming voor de lasser en anderen

een vuurvast scherm om het lasgebied ter bescherming tegen straling, vonken en gloeiend afval. 
Adviseer iedereen in de nabijheid niet rechtstreeks in de lasboog of het gloeiende metaal te kijken 
en om een laskap te gebruiken.

Draag beschermende kleding om uw huid te beschermen tegen straling vonken en gloeiende 
metaalsplinters. De kleding moet het gehele lichaam bedekkenen:

heel en van goede kwaliteit zijn

vuurvast

isolerend en droog

Draag altijd goed, stevig waterdicht schoeisel.

Draag een laskap met zijflappen en met een geschikte lasruit (minimale sterkte nr. 10 of hoger) voor 
de ogen.

Draag altijd een veiligheids bril met zijbescherming vooral tijdens het handmatig of mechanisch 
verwijderen van las afval.

Draag geen contactlenzen!

Gebruik gehoorbescherming als tijdens het lassen het geluidsniveau te hoog wordt. Als het 

en moet iedereen die in de nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

Laat de zijpanelen tijdens het lassen altijd gesloten. De installatie mag op geen enkele manier 
worden gewijzigd.

afkoelen van het werkstuk nog slakken loslaten.

Controleer vooraf of de toorts koud is voor u begint met lassen of met onderhoud begint.

Overtuig u ervan dat de koelunit is uitgeschakeld voordat u de leidingen van de koelvloeistof 
losmaakt. De hete vloeistof uit de leidingen kan ernstige brandwonden veroorzaken.

Houd een verbanddoos binnen handbereik.

Onderschat brandwonden of andere verwondingen nooit.

Overtuigt u er voor dat u vertrekt van dat de werkplek goed is opgeruimd, zo voorkomt u ongevallen.
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2.3  Bescherming tegen rook en gassen
Rook, gassen en stoffen die tijdens het lassen vrijkomen, kunnen gevaarlijk zijn voor de gezondheid.

Onder bepaalde omstandigheden kan de lasrook kanker veroorzaken en bij zwangerschap de 
foetus schaden.

• Houdt u hoofd ver van de lasrook en gassen.

• Zorg voor goede ventilatie, natuurlijke of mechanische, op de werkplek.

• Gebruik bij slechte ventilatie maskers of verse lucht helmen.

• Bij het lassen in extreem kleine ruimten verdient het aanbeveling de lasser door een collega buiten de ruimte 
scherp in de gaten te laten houden.

• Gebruik geen zuurstof om te ventileren.

• Controleer of de afzuiging goed werkt door regelmatig na te gaan of schadelijke gassen in de luchtmonsters 
onder de norm blijven.

• De hoeveelheid en de mate van gevaar van de rook hangt af van het materiaal dat gelast wordt, het 
lasmateriaal en het schoonmaakmiddel dat is gebruikt om het werkstuk schoon en vetvrij te maken. Volg de 
aanwijzingen van de fabrikant en de bijgeleverde technische gegevens.

• Las niet direct naast plaatsen waar ontvet of geverfd wordt.

• Plaats gasflessen buiten of in goed geventileerde ruimten.

2.4  Brand en explosie preventie

Het las proces kan brand en/of explosies veroorzaken.

• Verwijder alle brandbare en lichtontvlambare producten van de werkplek en omgeving.

• Brandbare materialen moeten minstens op 11 meter (35 voet) van de lasplaats worden opgeslagen of ze 
moeten goed afgeschermd zijn.

• Vonken en gloeiende deeltjes kunnen makkelijk ver weg springen, zelfs door kleine openingen. Geef veel 
aandacht aan de veiligheid van mens en werkplaats.

• Las nooit boven of bij containers die onder druk staan.

• Las nooit in gesloten containers of buizen. Resten van gas, brandstof, olie of soortgelijke stoffen kunnen 
explosies veroorzaken.

• Las niet op plaatsen waar explosieve stoffen, gassen of dampen zijn.

• Controleer na het lassen of de stroomtoevoer niet per ongeluk contact maakt met de aardkabel.

• Installeer brandblusapparatuur in de omgeving van de werkplek.

2.5  Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

worden nageleefd bij vervoer, opslag en gebruik.

• De flessen moeten rechtop verankerd staan aan een muur of een andere stevige constructie zodat ze niet per 
ongeluk kunnen omvallen of tegen iets aanstoten.

• Draai de beschermdop van het ventiel goed vast tijdens transport, bij het aansluiten en bij het lassen.

• Stel de flessen niet bloot aan direct zonlicht of grote temperatuurschommelingen. Stel de flessen niet bloot 
aan extreme koude of hoge temperaturen.

• Laat de gasflessen niet in aanraking komen met open vuur, elektrische stroom, lastoortsen of elektrische 
klemmen of met wegspringende vonken en splinters.

• Houdt de gasflessen altijd uit de buurt van las- en stroomcircuits.

• Draai uw gezicht af wanneer u het ventiel van de gasfles open draait.

• Draai het ventiel van de gasfles na het werk altijd dicht.

• Las nooit aan gasflessen die onder druk staan.

•
De druk zou hoger kunnen zijn dan het vermogen van het reduceerventiel waardoor hij zou kunnen 
exploderen.
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2.6  Beveiliging tegen elektrische schokken

Elektrische schokken kunnen dodelijk zijn.

• Vermijd het aanraken van spanningvoerende delen binnen of buiten de lasapparatuur terwijl de apparatuur 
zelf onder spanning staat (toortsen, klemmen, massakabels, elektroden, draden, haspels en spoelen zijn 
elektrisch verbonden met het lascircuit).

• Zorg voor elektrische isolatie van het systeem en de bediener door droge vloeren en ondergronden te 
gebruiken die voldoende geïsoleerd zijn van het massa- en aardingspotentiaal.

• Overtuigt u ervan dat de machine goed is aangesloten aan de contactdoos en dat de krachtbron voorzien is 
van een aardkabel.

• Raak nooit twee toortsen of elektrodehouders tegelijk aan.

• Stop direct met lassen als u een elektrische schok voelt.

Het instrument om de boog te ontsteken en te stabiliseren is ontworpen voor handmatig of 
mechanisch gestuurd gebruik.

2.7  Elektromagnetische velden en storingen
Personen die een pacemaker hebben moeten eerst hun arts raadplegen voor zij las- of plasma snij 
werkzaamheden gaan uitoefenen.

De stroom die intern en extern door de kabels van de machine gaat veroorzaakt een elektromagnetisch 
veld rondom de kabels en de machine.

• Deze elektromagnetische velden zouden een negatief effect kunnen hebben op mensen die er langere tijd 
aan bloot gesteld zijn.(de juiste effecten zijn nog onbekend).

• Elektromagnetische velden kunnen storingen veroorzaken bij hulpmiddelen zoals pacemakers en 
gehoorapparaten.

2.7.1  EMC classificatie in overeenstemming met: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse 
B industriële omgeving als de woonomgeving, inclusief de woonomgeving waar de stroomvoorziening 

wordt betrokken van het netwerk en dus met een lage spanning.

Klasse 
A

Klasse A apparatuur is niet bedoeld om te gebruiken in de woonomgeving waar de stroom geleverd 
wordt via het normale netwerk met lage spanning. In een dergelijke omgeving kunnen zich potentiële 
moeilijkheden voordoen bij het veilig stellen van de elektromagnetische aansluiting van klasse A 
apparatuur veroorzaakt door geleiding of storing door straling.

Zie voor meer informatie: GEGEVENSPLAAT of TECHNISCHE KENMERKEN.

2.7.2  Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek
Deze apparatuur is gebouwd volgens de aanwijzingen in de geharmoniseerde norm EN 60974-10/A1:2015 en 
wordt gerekend tot de Klasse A. Deze apparatuur dient uitsluitend voor professionele doeleinde te worden 
gebruikt in een industriële omgeving. De fabrikant kan niet aansprakelijk worden gesteld voor schade 
veroorzaakt door gebruik van de apparatuur in een huishoudelijke omgeving.

De gebruiker moet een vakkundig iemand zijn die zich verantwoordelijk voelt voor de apparatuur en 
er gebruik van maakt volgens de richtlijnen van de fabrikant. Wanneer zich elektromagnetische 
storingen voordoen moet de lasser de problemen oplossen zonodig met de technische assistentie van 
de fabrikant.

In ieder geval dient de elektromagnetische storing zodanig gereduceerd te worden dat het geen 
hinder meer vormt.

voor personen op en in de omgeving van de werkplek, bij voorbeeld mensen die een pacemaker of een 
gehoorapparaat hebben.
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2.7.3  Eisen voor het leidingnet
Apparatuur op hoogspanning kan, ten gevolge van de eerste stroom die wordt betrokken van het gewone 
netwerk, de kwaliteit beïnvloeden van de stroom van het hoogspanningsnet. Daarom zijn 
aansluitingsbeperkingen of eisen ten aanzien van de maximaal toelaatbare stroomsterkte van wisselstroom 
(Zmax) of de noodzakelijke minimale toevoer (Ssc) capaciteit op de interface van het normale hoogspanning 
netwerk (punt van normale koppeling, PCC) kan van toepassing zijn bij sommige typen apparatuur. (zie de 
technische informatie). In dat geval is het de verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker van 
de apparatuur om zich ervan te vergewissen, zonodig door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de 
apparatuur mag worden aangesloten. In het geval er storingen optreden kan het aanbeveling verdienen om 
verdere voorzorgmaatregelen te nemen zoals het filteren van de stroomtoevoer.

Het is ook noodzakelijk om de mogelijkheid te overwegen de stroomkabel af te schermen.

Zie voor meer informatie: TECHNISCHE KENMERKEN.

2.7.4  Voorzorgsmaatregelen voor kabels
Om de effecten van de elektromagnetische velden zo klein mogelijk te houden dient u de hieronder staande 
richtlijnen te volgen:

• Vermijdt dat de kabels rond uw lichaam draaien.

• Vermijdt dat u tussen de aard- en de laskabel in staat, (houdt beide aan één kant).

• De kabels moeten zo kort mogelijk gehouden worden, bij elkaar gehouden op of zo dicht mogelijk bij de 
grond.

• Plaats de apparatuur op enige afstand van de werkplek.

• Houdt de kabels ver verwijderd van andere kabels.

2.7.5  Geaarde verbinding van de installatie
Het wordt aanbevolen alle verbindingen van alle metalen onderdelen in de las machine en in de omgeving 
ervan te aarden. Deze verbindingen dienen te zijn gemaakt volgens de plaatselijk geldende veiligheids regels.

2.7.6  Het werkstuk aarden
Wanneer het werkstuk niet geaard is vanwege elektrische veiligheid, de afmeting of de plaats waar het staat 
kan het aarden van het werkstuk de straling verminderen. Het is belangrijk er aan te denken dat het aarden van 
het werkstuk zowel het gevaar voor de lasser op ongelukken als schade aan andere apparatuur niet mag 

2.7.7  Afscherming
Door het selectief afschermen van andere kabels en apparatuur in de directe omgeving kunnen de 
storingsproblemen afnemen.

Bij speciale toepassingen kan het worden overwogen de gehele lasplaats af te schermen.

2.8  IP Beveiligingsgraad

IP
IP23S
• De kast voorkomt dat gevaarlijke onderdelen met de vingers of voorwerpen met een diameter tot 

12.5mm kunnen worden aangeraakt.

• De kast beschermt tegen inregenen tot een hoek van 60° in verticale stand.

• De kast beschermt tegen de gevolgen van binnen druppelend water als de machine niet aanstaat.

2.9  Verwijdering
Verwijder elektrische apparatuur niet bij het normale afval!

In overeenstemming met de Europese Richtlijn 2012/19/EU betreffende afgedankte elektrische en 
elektronische apparatuur en de uitvoering daarvan in overeenstemming met de nationale 

worden gebracht. De eigenaar van de apparatuur dient bij de plaatselijke autoriteiten te informeren 
naar de erkende inzamelpunten. Door toepassing van de Europese richtlijn kunnen het milieu en de 
menselijke gezondheid worden verbeterd.

» Raadpleeg de website voor meer informatie.
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3.  HET INSTALLEREN

Het installeren dient te worden gedaan door vakkundig personeel met instemming van de fabrikant.

Overtuigt u ervan dat de stroom is uitgeschakeld voordat u gaat installeren.

Het is verboden om stroombronen in serie of in parallel te schakelen.

3.1  Procedure voor het laden, vervoeren en lossen

• De machine is voorzien van een draagriem zodat hij kan worden gedragen met de hand of over de schouder.

• De machine is niet uitgerust met speciale hulpstukkeen voor bij het tillen.

•

Onderschat het gewicht van de apparatuur niet, zie de technische specificatie.

Beweeg of hang het apparaat nooit boven personen of voorwerpen.

Laat het apparaat niet vallen of botsen.

3.2  Plaatsen van de installatie

Houdt u aan onderstaande regels:

• Zorg ervoor dat de installatie en de aansluitingen goed toegankelijk zijn.

• Plaats het apparaat niet in een te kleine ruimte.

• Plaats het apparaat niet op een schuin aflopende ondergrond van meer dan 10° waterpas.

• Plaats het apparaat in een droge, schone en goed geventileerde ruimte.

• Bescherm het apparaat tegen hevige regen en tegen de zon.

» Raadpleeg het gedeelte “Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen”.

3.3  Aansluiting
De stroombron is voorzien van een primaire stroomkabel voor de aansluiting op het lichtnet.

De installatie kan worden gevoed door:

• 115 V één fase

• 230 V één fase

De werking van het apparaat wordt gegarandeerd voor spanningswaarden tot ±15% ten opzichte 
van de nominale waarde.

Om lichamelijk letsel en schade aan de apparatuur te voorkomen moet u de geselecteerde 
netspanning en de zekeringen controleren voor u de machine op het net aansluit. Controleer ook of 
het stopcontact geaard is.

De machine kan gevoed worden door een stroomaggregaat als deze een stabiele voedingsspanning 

alle werkomstandigheden en met maximale capaciteit gelast kan worden. Wij adviseren bij één fase 
lasapparaat een stroomaggregaat te gebruiken die tweemaal het vermogen van de stroombron 

elektrische bediening wordt aangeraden.

Ter bescherming van de gebruikers moet de installatie goed geaard zijn. De stroom kabel is voorzien 
van een aarde kabel (geel-groen), en moet worden verbonden met een geaarde stekker. Deze geel/
groene draad mag nooit worden gebruikt met andere stroomdraden. Controleer de aardverbinding 
op de werkplek en of de stopcontacten in goede staat verkeren. Installeer alleen stekkers die voldoen 
aan de veiligheid eisen.

Het elektrische systeem moet worden aangesloten door vakkundig technisch personeel met de 
juiste kwalificaties en volgens de nationale veiligheids normen.

473



16

HET INSTALLEREN

NL

3.4  Installeren
3.4.1  Aansluiting voor het MMA lassen

3 4

1 2

1 Connector voor aardingsklem

2 Negatief contactpunt (-)

3 Connector voor elektrodehouder

4 Positief contactpunt (+)

Verbind de aardklem aan de negatieve snelkoppeling (-) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met 
de klok mee tot hij stevig vast zit.

Verbind de elektrodehouder aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en 
draai met de klok mee tot hij stevig vast zit.

3 4

1 2

1 Connector voor elektrodehouder

2 Negatief contactpunt (-)

3 Connector voor aardingsklem

4 Positief contactpunt (+)

Sluit de kabelconnector van de elektrodehouder aan op de negatieve aansluiting (-) van de stroombron. 
Plaats de stekker en draai met de klok mee tot hij stevig vast zit.

Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met 
de klok mee tot hij stevig vast zit.
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3.4.2  Aansluiting voor het TIG lassen
Verbind de gastoevoer van de TIG toorts apart aan het reduceerventiel.

5 21

3 7 4

6 8 1 Connector voor aardingsklem

2 Positief contactpunt (+)

3 TIG toorts aansluiting

4 Zaklamp aansluiting

5 Signaalkabel toorts

6 Verbinding

7 Toorts gasbuis

8 Koppeling-verbinding

Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron. Plaats de stekker en draai met 
de klok mee tot hij stevig vast zit.

Verbind de TIG-toortsconnector aan op de minbus (-) op de stroombron. Plaats de stekker en draai met de 
klok mee tot hij stevig vast zit.

Verbind de laskabel van de toorts met de juiste aansluitingklem.

Verbind de gasslang van de toorts aan het juiste aansluitpunt.

5 - 15 l/min
MAX 90 PSI (6.2 bar)

12 1 Gasbuis

2 Gas aansluiting aan de achterkant

Verbindt de gasleiding van de gasfles aan de gas aansluiting aan de achterkant. Stel de gasstroom in van 5 
tot 15 l/min.

De frontale luchtstroom van het apparaat kan de gasstroom van de TIG-toorts beïnvloeden.
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4.  PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3

1

2

1 Elektriciteitskabel

Verbindt de machine met het stroomnet.

2 An/uit schakelaar

Voor de elektrische inschakeling van het systeem.

3 Gas aansluiting

4.1  Paneel met contactpunten

12

3 4

1 Negatief contactpunt (-)

Proces MMA: Aansluiting aardingskabel

Proces TIG: Toortsaansluiting

2 Positief contactpunt (+)

Proces MMA: Aansluiting elektrode toorts

Proces TIG: Aansluiting aardingskabel

3 Toortsknop aansluiting

4 Gas aansluiting

4.2  Bedieningspaneel vooraan

1

1 Bedieningspaneel vooraan
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1

10

7

8

15

7

6

3

14

11 1210134 59

2

A %S

A

VRD

I1  

Hz

t

M2 M3M1

1 De keuze van lasproces

Zorgt voor de keuze van las proces.

Lasproces TIG

Lasproces TIG LIFT

TIG-lasproces, gepulseerd

TIG-lasproces, puntlassen

Lasproces MMA

2 Functies

Hiermee kunnen de verschillende functies van de installatie geïnstalleerd worden:

A Hot start

Arc force

3 Las methodes

Hiermee kan de gewenste lasmodus worden geselecteerd.

2 Fasen

4 Fasen

4 7-segmenten display

Zorgt ervoor dat u de waarden van de parameters kunt aflezen tijdens het opstarten van de 
machine, de instellingen, de stroomtoevoer en de voltage tijdens het lassen, en de alarm 
codes.

5 Metingen selector

Maakt het mogelijk om de werkelijke lasstroom of -spanning op het display te zien.

Ampère

% Waarde percentage

Voltage

6 Belangrijkste instellingsknop

Zorgt ervoor dat de las stroom doorlopend kan worden aangepast.

7 Functietoetsen

Hiermee kunnen de verschillende functies van de installatie geïnstalleerd worden:
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8 Las parameters

De grafiek op het paneel toont de keuze en aanpassing van de las parameters.

I1  

Hz

t

9 Keuzeschakelaar seconden

Parameter instelling: seconden (s).

10 M+ Programma opslaan

Maakt het opslaan en besturen mogelijk van 3 las job die door de lasser gepersonifieerd zijn.

11 Externe apparatuur (RC)

12 Externe apparatuur (wireless)

13 Onderhoud alarm

14 VRD VRD (Voltage Reduction Device)

Spannings verlagingscomponent
Hiermee kan de uitgangsspanning worden verlaagd binnen de grenzen die zijn vastgelegd in 
de regelgeving voor gebruik in veeleisende omgevingen.
Functie actief (Groen)
Fabrieksinstelling:OFF (Pictogramlampje uit)
Neem contact op met de serviceafdeling voor activeringsinstructies (eq-service@voestalpine.
com).

15 Ledbalken

Systeem ingeschakeld in stand-by (Wit)
Systeem ingeschakeld en lasboog ontstoken (Groen)
Foutalarm van het systeem (Rood)
Waarschuwingsalarm van het systeem (Oranje) (=25% resterende inschakelduur)
Wireless configuratie van het systeem (Blauw)
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5.  GEBRUIK VAN APPARATUUR

5.1  Start scherm

Start scherm

hoogfrequente ontlading actief is.

HF=on/HF=off

5.2  Hoofd scherm

2
1

3 4

A

VRD

5

Hoofd scherm

1. Symbool van het lasproces

• Geselecteerde proces (Groen).

• Beschikbaar proces (Wit).

2. Symbool van de functie

• Functie ingeschakeld (Wit).

• Functie actief (Groen).

3. De keuze van lasproces.

4. Keuzeschakelaar lasfuncties.

 In de modus JOB oproepen actief    moet men 
de knop 3 seconden ingedrukt houden om door 
de activeerbare lasfuncties te scrollen.

5. Voor het regelen van de parameters (indrukken om 
door de parameters te bladeren en de aan te 
passen parameters te selecteren).

• Voor het afstellen van de lasstroom (draaien om de 
waarde te wijzigen).

5.3  Hoofd scherm

1

2

3

VRD

S
Instelling van de parameters

De grafiek op het paneel toont de keuze en aanpassing 
van de las parameters.

 Druk op de encodertoets om de grafiek weer te 
geven.

Stel de parameter in op Set up SEC=yes om de 
grafiek altijd weer te geven.

De grafiek is niet beschikbaar in de modus MMA.

1. Er wordt één parameter tegelijk weergegeven.

2. Selecteer de gewenste parameter door de 
decoder.

• Druk op de encodertoets om naar de 
parameterwijziging te gaan (knipperend 
pictogram).

• Stel de nieuwe waarde in door aan de encoder te 
draaien.

3.
parameter aan.

• Druk op de encoder om te bevestigen (vast 
pictogram).

• Na 3 seconden komt de huidige instelling van de 
lasstroom weer beschikbaar.
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5.4  Hoofdscherm TIG HF-proces

2

1

5

4

3

A

VRD
t

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces met de knop.

2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symbool van de functie

• Functie ingeschakeld (Wit).

• Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties 
worden geselecteerd (drukken om te scrollen en de 
functies te selecteren).

5. Voor het regelen van de parameters (indrukken om 
door de parameters te bladeren en de aan te 
passen parameters te selecteren).

• Voor het afstellen van de lasstroom (draaien om de 
waarde te wijzigen).

Lasstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4

Instelling van de parameters

1. Voor gas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start stroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

3. Opbouw lijn.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 10.0s 0.5s

4. Lasstroom. I1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5A Imax 100A

5. Afbouwvan de las.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 10.0s 0.5s

6. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

7. Na-gas stroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5s 20.0s 0.6s

 De parameter I2 is alleen actief en selecteerbaar 

Set up 4t =4bl

8. Lasstroom. I2

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 95% 20%
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5.5  Hoofdscherm TIG HF-proces, gepulseerd

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Hz

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces met de knop.

2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symbool van de functie

• Functie ingeschakeld (Wit).

• Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties 
worden geselecteerd (drukken om te scrollen en de 
functies te selecteren).

5. Voor het regelen van de parameters (indrukken om 
door de parameters te bladeren en de aan te 
passen parameters te selecteren).

• Voor het afstellen van de lasstroom (draaien om de 
waarde te wijzigen).

Lasstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7

Instelling van de parameters

1. Voor gas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start stroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

3. Opbouw lijn.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 10.0s 0.5s

4. Pieklasstroom. I1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 90% 50%

6. Puls frequentie.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Basislasstroom. I2

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 95% 20%

8. Afbouwvan de las.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 10.0s 0.5s

9. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

10. Na-gas stroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5s 20.0s 0.6s
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5.6  Hoofdscherm TIG HF-proces, puntlassen

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces met de knop.

2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symbool van de functie

• Functie ingeschakeld (Wit).

• Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties 
worden geselecteerd (drukken om te scrollen en de 
functies te selecteren).

5. Voor het regelen van de parameters (indrukken om 
door de parameters te bladeren en de aan te 
passen parameters te selecteren).

• Voor het afstellen van de lasstroom (draaien om de 
waarde te wijzigen).

Lasstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

Instelling van de parameters

Las parameters

1. Voor gas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start stroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

3. Lasstroom. I1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5A Imax 100A

4. Lastijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 20.0s 0.5s

5. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

6. Na-gas stroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5s 20.0s 0.6s
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5.7  

2

1

5

4

3

A

VRD
t

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces met de knop.

2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symbool van de functie

• Functie ingeschakeld (Wit).

• Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties 
worden geselecteerd (drukken om te scrollen en de 
functies te selecteren).

5. Voor het regelen van de parameters (indrukken om 
door de parameters te bladeren en de aan te 
passen parameters te selecteren).

• Voor het afstellen van de lasstroom (draaien om de 
waarde te wijzigen).

Lasstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1 3

8

5

6

7

4bl

4

Instelling van de parameters

1. Voor gas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start stroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

3. Opbouw lijn.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 10.0s 0.5s

4. Lasstroom. I1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5A Imax 100A

5. Afbouwvan de las.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 10.0s 0.5s

6. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

7. Na-gas stroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5s 20.0s 0.6s

 De parameter I2 is alleen actief en selecteerbaar 

Set up 4t =4bl

8. Lasstroom. I2

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 95% 20%
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5.8  Hoofdscherm TIG LIFT-proces, gepulseerd

1

5

4

32
A

VRD
t

I1  

Hz

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces met de knop.

2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symbool van de functie

• Functie ingeschakeld (Wit).

• Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties 
worden geselecteerd (drukken om te scrollen en de 
functies te selecteren).

5. Voor het regelen van de parameters (indrukken om 
door de parameters te bladeren en de aan te 
passen parameters te selecteren).

• Voor het afstellen van de lasstroom (draaien om de 
waarde te wijzigen).

Lasstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5 A Imax 100 A

t
I1  

Hz

2

1 3

6

8

9

104

5

7

Instelling van de parameters

1. Voor gas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start stroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

3. Opbouw lijn.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 10.0s 0.5s

4. Pieklasstroom. I1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5A Imax 100A

5. Duty cycle.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 90% 50%

6. Puls frequentie.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.2Hz 300Hz 1.0Hz

7. Basislasstroom. I2

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 95% 20%

8. Afbouwvan de las.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 10.0s 0.5s

9. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

10. Na-gas stroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5s 20.0s 0.6s
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5.9  Hoofdscherm TIG LIFT-proces, puntlassen

1

5

4

3
2

A

VRD
t

I1  

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces met de knop.

2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symbool van de functie

• Functie ingeschakeld (Wit).

• Functie actief (Groen).

4. Hiermee kunnen de beschikbare lasfuncties 
worden geselecteerd (drukken om te scrollen en de 
functies te selecteren).

5. Voor het regelen van de parameters (indrukken om 
door de parameters te bladeren en de aan te 
passen parameters te selecteren).

• Voor het afstellen van de lasstroom (draaien om de 
waarde te wijzigen).

Lasstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5 A Imax 100 A

t
I1  

2

1

5

63 4

Instelling van de parameters

Las parameters

1. Voor gas stroom tijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 3.0s 0.2s

2. Start stroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

3. Lasstroom. I1

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

5A Imax 100A

4. Lastijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0s 20.0s 0.5s

5. Eindstroom.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

10% 200% 20%

6. Na-gas stroomtijd.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.5s 20.0s 0.6s
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5.10  Hoofdscherm MMA-proces

1

5

4

3
2

A

VRD

A

Selectie lasproces

1. Selecteer het gewenste proces met de knop.

2. Geselecteerde proces (Groen).

3. Symbool van de functie

• Functie ingeschakeld (Wit).

• Functie actief (Groen).

4. Voor de keuze van de lasparameters.

5. Voor het regelen van de parameters (indrukken om 
door de parameters te bladeren en de aan te 
passen parameters te selecteren).

• Voor het afstellen van de lasstroom (draaien om de 
waarde te wijzigen).

Lasstroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

20 A Imax 100 A

3

1

2

A

VRD

A

Instelling van de parameters: Hot start

1. Selecteer de gewenste parameter door de 
codeerknop in te drukken.

2. Functie geselecteerd voor parameterinstelling 
(Groen).

3. Pas de waarde van de geselecteerde parameter 
aan door de codeerder te draaien.

Las parameters
Start stroom

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

50% 200% 120%

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0s 3s 0.5s

3

1

2

A

VRD

A

Instelling van de parameters: Arc force

1. Selecteer de gewenste parameter door de 
codeerknop in te drukken.

2. Functie geselecteerd voor parameterinstelling 
(Groen).

3. Pas de waarde van de geselecteerde parameter 
aan door de codeerder te draaien.

Las parameters
Arc force

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

-10 +10 0
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5.11  Programma’s scherm ( JOB POINT)

3 4

1

2

A

VRD

M2M1 Hoofd scherm

1. Houd de knop 3 seconden ingedrukt.

2. Functie ingeschakeld (Groen).

3. Geheugen leeg (Wit).

4. Programma opgeslagen (Groen).

2

1

3

A

VRD

M1 Programma opslaan

1. Selecteer de gewenste geheugensleuf door op de 
toets te drukken.

2. Geheugen leeg (Wit).

3. Druk op de encodertoets om de lasparameters op 
te slaan (3 seconde).De kleur van het pictogram 
van de geheugensleuf verandert van wit naar 
groen.

2 3

1

4

A

VRD

M2 M3 Programma ontsluiten

1. Selecteer het gewenste programma door de knop 
in te drukken..

2. Programma opgeslagen (Groen).

3. Een wijziging van de lasparameters of verandering 
van lasproces wordt aangegeven doordat de kleur 
van het pictogram van de geheugensleuf rood 
wordt.

4. Druk op de encodertoets tot het pictogram van de 
sleuf weer groen wordt om de opgeslagen 
oorspronkelijke parameters te herstellen (3 
seconde).

2

1

3

A

VRD

M2 Wissen van het programma

1. Selecteer het gewenste programma door de knop 
in te drukken..

2. Programma opgeslagen (Groen).

3. Wis de taak door op de encodertoets te drukken 
totdat het pictogram van de sleuf wit wordt (3 
seconde).

487



30

GEBRUIK VAN APPARATUUR

NL

5.12  Ledbalk

Ledbalk wit licht

uitgangsaansluitingen van het systeem.

Systeem gereed om te lassen.

Ledbalk groen licht

lasboog ontstoken is.

Ledbalk rood licht

mogelijke storing constateert zoals bij voorbeeld bij 
een te hoge temperatuur.

Ledbalk oranje licht

 Het is raadzaam om het lassen tijdelijk te 
onderbreken om een thermisch alarm van het 
systeem te voorkomen.
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Ledbalk blauw licht

apparaat is verbonden.

5.13  Adaptief onderhoud

Adaptief onderhoud

 Aangeraden wordt om routineonderhoud uit te 
voeren.

Raadpleeg het gedeelte 'Set up' in de handleiding 
van uw generator.
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6.  SETUP

Zorgt voor het instellen en regelen van een serie extra parameters voor een betere en meer nauwkeurige 
controle van het lassysteem.

Beginnen met de set up

OFF
5”

ON

Schakel de stroombron in door de encodertoets ingedrukt te houden.

Houd de encodertoets 5 sec. ingedrukt.

De toegang wordt bevestigd door de aanduiding SEt op het display.

Selectie en instelling van de gewenste parameters
Draai de codeerknop totdat de numerieke code voor de parameter weergegeven wordt.

Als de codeerknop op dat moment wordt ingedrukt wordt de ingestelde waarde voor deze parameter 
weergegeven en ingesteld.

Set up verlaten
Druk 5 seconden op de encodertoets om Set-up af te sluiten.

6.13.1  Lijst parameters in setup (TIG)

Hf High frequency

Hiermee kan de hoogfrequente ontlading voor de TIG-lasontsteking worden in- of uitgeschakeld.

Waarde Functie Fabrieksinstelling

OFF Niet actief

ON Actief X

t1 Begin stroom tijd

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0 s 10.0 s 0.2 s

t2 Eindstroom tijd

Maakt het mogelijk de tijd in te stellen tot hoe lang de stroom moet aan blijven.

Minimaal Maximaal Fabrieksinstelling

0.0 s 10.0 s 0.2 s

UA Soort maat

Hiermee kan de lasstroom of de spanning op het display worden ingesteld.

Hod Hold Last Parameter

Indien actief, worden de waarden van de laatste lasparameters gedurende vijf seconden na 
uitschakeling van de lasboog op het scherm weergegeven.
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4t Configuratie lasmodus 4 fasen

4Fs Fast stop

Raak het te lassen werkstuk met de elektrode aan.

Druk op de toortsknop om de voorgasfase te starten.

lasboog actief.

Indien de knop wordt losgelaten voordat de dynamiek is voltooid, wordt de lasboog onmiddellijk 
gedoofd.

Bij de tweede keer drukken op de knop wordt de lasboog gedoofd met de booguitschakeldynamiek, 

Indien de knop vóór het einde van de uitschakelsequentie wordt losgelaten, wordt de lasboog 
onmiddellijk gedoofd.

Ontsteking van de lasboog in de modus HF

Plaats de elektrode op 2/3mm van het te lassen werkstuk.

Druk op de toortsknop om de voorgasfase te starten.

Nu start de ontlading voor het ontsteken van de lasboog met de vooraf ingestelde dynamiek. Bij 

Indien de knop wordt losgelaten voordat de dynamiek is voltooid, wordt de lasboog onmiddellijk 
gedoofd.

Bij de tweede keer drukken op de knop wordt de lasboog gedoofd met de booguitschakeldynamiek, 

Indien de knop vóór het einde van de uitschakelsequentie wordt losgelaten, wordt de lasboog 
onmiddellijk gedoofd.

4bl Bilevel

De eerste indruk van de knop lijdt naar een voor gas tijd, het aanslaan van de boog en het lassen met 
de eerste stroom.

Als de lasser de knop snel indrukt en loslaat volgt er een omschakeling naar “L2”.

De knop opnieuw snel indrukken en loslaten zorgt weer voor omschakeling naar “L1” enzovoort.

Als de knop langer ingedrukt gehouden wordt daalt de stroom naar de eindstroom.

Fn Configuratiemenu van het systeem

Druk op de encodertoets om het submenu te openen.

Draai aan de encoder om de gewenste configuratie te selecteren.

Druk op de encoder om te bevestigen.

Hieronder zijn de beschikbare configuraties vermeld.

F1 Configuratie van de installatie

Configuratie van de installatie: F1

• TIG HF-lasproces

• Lasproces TIG LIFT

• Functie ingeschakeld: 2 Fasen

• Functie ingeschakeld: 4 Fasen

• Lasproces MMA

• Functie ingeschakeld: Hot start

• Functie ingeschakeld: Arc force
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F2 Configuratie van de installatie

Configuratie van de installatie: F2

• TIG HF-lasproces

• TIG HF-lasproces, gepulseerd

• Lasproces TIG LIFT

• TIG LIFT-lasproces, puntlassen

• Functie ingeschakeld: 2 Fasen

• Functie ingeschakeld: 4 Fasen

• Lasproces MMA

• Functie ingeschakeld: Hot start

• Functie ingeschakeld: Arc force

F3 Configuratie van de installatie

Configuratie van de installatie: F3

• TIG HF-lasproces

• TIG HF-lasproces, gepulseerd

• TIG HF-lasproces, puntlassen

• Lasproces TIG LIFT

• TIG LIFT-lasproces, gepulseerd

• TIG LIFT-lasproces, puntlassen

• Functie ingeschakeld: 2 Fasen

• Functie ingeschakeld: 4 Fasen

• Lasproces MMA

• Functie ingeschakeld: Hot start

• Functie ingeschakeld: Arc force

F4 Configuratie van de installatie

Configuratie van de installatie: F4

• TIG HF-lasproces

• TIG HF-lasproces, gepulseerd

• TIG HF-lasproces, puntlassen

• Lasproces TIG LIFT

• TIG LIFT-lasproces, gepulseerd

• TIG LIFT-lasproces, puntlassen

• Functie ingeschakeld: 2 Fasen

• Functie ingeschakeld: 4 Fasen

• Lasproces MMA

• Functie ingeschakeld: Hot start

• Functie ingeschakeld: Arc force

• Functie ingeschakeld: Programma's (JOB POINT)

Ser Adaptief onderhoud

onderhoud uit te voeren.
Raadpleeg het gedeelte 'Set up' in de handleiding van uw generator.

Waarde Functie Fabrieksinstelling

OFF Niet actief X

ON Actief

RST Reset

492



35

SETUP

NL

SLP Sleep

Indien actief, schakelt het apparaat na de geselecteerde inactieve tijd in seconden naar de uit-
stand.
Stel een tijdswaarde in binnen het bereik

Waarde Inactieve tijd Fabrieksinstelling

OFF Niet actief X

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

AbU Absolute waarde

Hiermee kan de absolute waarde van de stroom met betrekking tot Iinitial, I2, Iend in percentage of in 
ampère worden ingesteld.

Waarde Functie Fabrieksinstelling

Per % X

A Ampère

SEC Grafiek sequentie lasparameters

Hiermee wordt de permanente weergave van de grafiek van de lasparametersequentie in- of 
uitgeschakeld.

Waarde Fabrieksinstelling

OFF X

YES

rt Selectie van de op de TIG-lastoorts beschikbare instelmodus van de lasstroom

Hiermee kan worden gekozen uit de volgende modi voor het instellen van de lasstroom:

• analogisch (via potentiometer)

• incrementeel (via knoppen)

Selecteer de modus op basis van de beschikbare afstandsbedieningen op de TIG-toorts.

Waarde Functie Fabrieksinstelling

Pot Potentiometer X

but Drukknop

rSt Reset

Om alle parameter weer op de fabrieksinstelling terug te brengen.

Druk op de encodertoets om de procedure te starten.

Draai aan de encoder tot de waarde: ON

Houd de rechter functietoets 5 seconden ingedrukt.
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7.  ONDERHOUD

De normale onderhoud werkzaamheden moeten worden uitgevoerd volgens de richtlijnen die de

 Iedere onderhoud beurt dient te worden gedaan door gekwalificeerd personeel. Bij reparatie of
vervanging van een onderdeel in de machine door onbevoegd personeel vervalt de garantie. De
reparatie of vervanging van een onderdeel in de machine dient te worden gedaan door
gekwalificeerd personeel.

Schakel de stroomtoevoer altijd uit voor u onderhoud pleegt.

7.1  Controleer de stroombron regelmatig als volgt
7.1.1  

Reinig de machine aan de binnenkant door hem uit te blazen en af te borstelen met een zachte 
borstel. Controleer de elektrische aansluitingen en de kabels.

7.1.2  Voor het onderhoud of de vervanging van de toorts, elektrodetang en of 
aardkabels:

Controleer de temperatuur van het onderdelen en overtuig u ervan dat ze niet te heet zijn.

Gebruik geschikte sleutels en gereedschap.

7.2  
Als geen regelmatig onderhoud wordt uitgevoerd, vervalt de garantie en wordt de fabrikant van alle
aansprakelijkheid ontheven. De fabrikant wijst ieder verantwoordelijkheid af wanneer de gebruiker
zich niet houdt aan de volgende richtlijnen. In geval van twijfel of problemen aarzel niet contact op
te nemen met uw leverancier.

494



37

Alarm codes

NL

8.  ALARM CODES

ALARM
De tussenkomst van een alarm of de overschrijding van een kritieke waarschuwingsgrens veroorzaakt

laswerkzaamheden.

Let op!
De overschrijding van een waarschuwingsgrens veroorzaakt een visueel signaal op het
bedieningspaneel maar de laswerkzaamheden kunnen worden voortgezet.

Hieronder volgt een lijst van alle alarmen en waarschuwingsgrenzen met betrekking tot het systeem.

E01
Overtemperatuur

E05
Overstroom

E07
Storing voedingssysteem van 
draadtoevoermotor E13

Communicatiefout

E36
Toortsknop ingedrukt tijdens 
systeeminschakeling E50

Draad vastgeplakt 
(Automatisering en robot 
besturing)
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9.  MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

Het systeem schakelt niet in

VVraag Oplossing

» Geen stroom op het stopcontact. » Controleer en indien nodig repareer de stroomtoevoer.

» Laat dit uitvoeren door bevoegd personeel

» Stopcontact of kabel defect. » Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancier om de machine te 
laten repareren.

» Zekering doorgebrand. » Vervang het defecte onderdeel.

» Aan/uit schakelaar werkt niet. » Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancier om de machine te 
laten repareren.

» Elektronica defect. » Neem contact op met uw leverancier om de machine te 
laten repareren.

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

VVraag Oplossing

» Toortsknop defect » Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancier om de machine te 
laten repareren.

» Systeem oververhit (thermisch alarm - rode 
ledbalk).

» Wacht tot de machine is afgekoeld zonder hem uit te 
schakelen (gele LED uit).

» Aard aansluiting niet goed. » Aardt de machine goed.

» Raadpleeg de paragraaf “Installeren”.

» Elektronica defect. (Systeem in stand-by - » Neem contact op met uw leverancier om de machine te 
laten repareren.

Onjuist uitgaand vermogen

VVraag Oplossing

» Verkeerde keuze van las proces of defecte
keuzeschakelaar.

» Kies het goede las proces.

» De parameters of de functies zijn verkeerd 
ingesteld.

» Voer een systeemreset uit en stel de lasparameters opnieuw 
in.

» Potentiometer/encoder voor het regelen
van de lasstroom defect.

» Vervang het defecte onderdeel.

» Neem contact op met uw leverancier om de machine te 
laten repareren.

» Netspanning buiten bereik. » Sluit het systeem goed aan.

» Raadpleeg de paragraag “ Aansluitingen”.

» Elektronica defect. » Neem contact op met uw leverancier om de machine te 
laten repareren.
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10.  BEDIENINGSINSTRUCTIES

10.1  Handleiding lassen met beklede elektroden (MMA)

Voorbereiden van de lasnaden
Om goed lasresultaat te behalen adviseren wij u altijd te werken met schone materialen, zonder oxidatie, roest 
of andere verontreinigingen.

Keuze van de elektrode
De diameter van de elektrode die u moet gebruiken hangt af van de dikte van het materiaal, van de positie, het 
type van de lasnaad en het type voorbereiding van het werkstuk.

Elektrode met een grote diameter hebben van zelf sprekend zeer hoge lasstroom nodig met als gevolg grote 
warmtetoevoer tijdens het lasproces.

Type bekleding Eigenschappen Gebruik

Rutiel eenvoudig in gebruik in alle posities

Basisch Mechanische eigenschappen in alle posities

Cellulose Grotere penetratie in alle posities

Keuze van de lasstroom
Het bereik van de lasstroom van een bepaalde elektrode staat vermeld op de verpakking.

Starten en aanhouden van de boog
De lasboog wordt gestart door met punt van de elektrode het werkstuk, dat met een aardekabel aangesloten 
is, aan te tikken.

Als de boog eenmaal is gestart trekt u de elektrode snel terug tot de normale las afstand. Meestal wordt om de 
boog sneller te laten aanslaan een stroomstoot (Hot Start) gegeven die de punt van de elektrode snel zal 
verwarmen.

Wanneer de boog eenmaal gevormd is begint het middelste deel van de elektrode te smelten waardoor kleine 
druppels ontstaan die het lasbad vormen op het werkstuk.

Het buitenste van de elektrode, de bekleding, wordt ontbonden en het gas dat daarbij vrijkomt dient als 
bescherming voor de las waardoor de goede kwaliteit van de las wordt gewaarborgd.

lasbad plakt, wordt de lasstroom tijdelijk verhoogd (Arc Force).

Wanneer de elektrode aan het werkstuk plakt kunt u het beste de kortsluitstroom tot minimale sterkte 
beperken(antisticking).

Het lassen
De laspositie varieert afhankelijk van het 
aantal doorgangen; gewoonlijk wordt de 
lasnaad gevormd door de elektrode heen en 

ophoping van materiaal in het midden 
ontstaat.

Verwijderen van de slakken
Bij het lassen met beklede elektroden moeten na iedere lasdoorgang de slakken worden verwijderd.

U kunt de slak verwijderen met een kleine hamer of indien brokkelig met een borstel.
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10.2  TIG-Lassen met ononderbroken vlamboog
Beschrijving
Het principe van het Tig (Tungsten Inert Gas) lassen is gebaseerd op een elektrische boog die ontstaat tussen 

ongeveer 3370°C) en het werkstuk; een edelgas (argon) beschermt het smeltbad tegen oxideren.

Om gevaarlijke wolfraaminsluitingen in de lasnaad moet de elektrode nooit in aanraking komen met het 
werkstuk, daarom wordt er door middel van een H.F.stroombron voor ontlading gezorgd waardoor de 
elektrische boog op afstand ontstoken kan worden. De elektrische vonk zorgt er dus voor dat de boog ontstaat 
zonder enig contact tussen de elektrode en het werkstuk.

nodig, maar slechts een korte stroomstoot op lage snelheid tussen de elektrode en het werkstuk. Als de 
elektrode wordt opgetild ontstaat de boog en de stroom wordt opgevoerd tot de juiste waarde om te lassen.

Om de kwaliteit van de lasrups te verhogen is het belangrijk de daling van de stroom te controleren en het gas 
na het doven nog enige seconden door te laten stromen in het lasbad.

en om eenvoudig van de ene naar de andere te kunnen omschakelen (BILEVEL).

Polariteit van de las
D.C.S.P.(Direct Current Straight Polarity)
Dit is de meest gebruikte polariteit. Deze laat een minimaal verbruik toe van de 
elektrode (1) omdat 70% van de warmte wordt geconcentreerd op de anode (werkstuk).

Hiermee kunnen smalle en diepen lassen gemaakt worden, met grote lassnelheid en 
lage warmte toevoer.

D.C.S.P.-(Direct Current Reverse Polarity)
Deze polariteit wordt gebruikt bij het lassen van legeringen die met een laag oxidatie 
waarvan het smeltpunt hoger ligt dan van het metaal.

Hoge lasstromen zijn echter niet mogelijk omdat daardoor de elektrode bijzonder hard 
zou slijten.

D.C.S.P. Pulseren (Direct Current Straight Polarity Pulsed)
Door het gebruik van een pulserende gelijkstroom is bij bijzondere werkomstandigheden 
een betere controle van het lasbad mogelijk.

Het lasbad wordt gevormd door de piekpulsen (lp), terwijl de basisstroom (lb) door laat 
branden; dit maakt het lassen van dunne werkstukken met minder vervormingen 
gemakkelijker, betere vormfactor en dus minder risico op kerven en gasinsluitingen.

Naar mate de frequentie stijgt (MF) wordt de boog smaller, meer geconcentreerd en 
stabieler, en dus een nog betere kwaliteit las bij het lassen van dunne werkstukken.
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Kenmerken van TIG-lassen
De Tig procedure is heel effectief voor het lassen van zowel koolstofstaal als gelegeerd staal, voor de eerste 
passage over pijpen evenals bij lassen die een optimaal esthetisch aspect moeten hebben.

Hiervoor is een directe polariteit noodzakelijk.(D.C.S.P.).

Voorbereiden van de lasnaden
Het is noodzakelijk de lasnaden zorgvuldig voor te bereiden en schoon te maken.

Keuze en voorbereiding van de elektrode
Het gebruik van cerium of lanthanum elektroden, als alternatief elektroden van gemengde zeldzame 
aardoxiden met de volgende diameters:

Stroomgamma Elektrode

(DC-) (DC+) (AC) Ø

3-20  A - 3-20 A 0,5 mm 30°

15-80 A - 20-30 A 1,0 mm 30-60°

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

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

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

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

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

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

De elektrode moet geslepen worden zoals aangegeven is in her schema.

Toevoegmateriaal
De lasstaven moeten de zelfde eigenschappen hebben als het basismateriaal.

Het gebruik van stroken die van het basismateriaal afkomstig zijn is af te raden omdat deze allerlei 

Beschermgas
Hiervoor wordt bijna altijd zuivere argon (99,99%) gebruikt.

Stroomgamma Gas

(DC-) (DC+) (AC) Mondstuk Flow

3-20  A - 3-20 A n° 4 5-6 l/min

15-80 A - 20-30 A n° 5 6-8 l/min

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

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

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

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

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

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

Elektrische kenmerken
CORE 185 TIG U.M.

Netspanning U1 (50/60 Hz) 1x115 (±15%) 1x230 (±15%) Vac
Zmax (@PCC) * 498 498
Vertraagde lijnzekering (MMA) 30 30 A
Vertraagde lijnzekering (TIG) 30 30 A
Maximaal opgenomen vermogen (MMA) 3.10 6.21 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (MMA) 2.68 5.10 kW
Maximaal opgenomen vermogen (TIG) 2.70 3.96 kVA
Maximaal opgenomen vermogen (TIG) 2.20 3.21 kW
Opgenomen vermogen in uitgeschakelde 
stand

10 20 W

Vermogen factor (PF) (MMA) 0.99 0.99
Vermogen factor (PF) (TIG) 0.99 0.99
Rendement (μ) (MMA) 87.3 83.0 %
Rendement (μ) (TIG) 82.0 82.2 %
Cos 0.99 0.99
Maximaal opgenomen stroom I1max 
(MMA)

27 27 A

Maximaal opgenomen stroom I1max (TIG) 23.5 17.2 A
Effectieve Stroom l1 eff (MMA) 13.5 13.5 A
Instelbereik (MMA) 20-110 20-185 A
Instelbereik (TIG) 5-140 5-185 A
Nullastspanning Uo (MMA) 76 76 Vdc
Nullastspanning Uo (TIG) 76 76 Vdc
Nullastspanning Ur (MMA) 15 15 Vdc
Nullastspanning Ur (TIG) 15 15 Vdc
Piek spanning Up (TIG) 10.1 10.1 kV

Nullastspanning Uo: Bij de eerste keer opstarten van het systeem of na het ontwaken uit de inactieve stand is het 
normaal dat de nullastspanning ongeveer 10 Vdc lager is dan de nominale waarde.

De verwachte bedrijfswaarde wordt bereikt na de eerste ontsteking van de lasboog.

Werkcyclus

CORE 185 TIG 1x115 1x230 U.M.

Werkcyclus TIG (40°C)
(X=25%) 140 185 A
(X=60%) 90 120 A
(X=100%) 70 93 A
Werkcyclus MMA (40°C)
(X=25%) 110 185 A
(X=60%) 71 120 A
(X=100%) 55 93 A

Fysieke eigenschappen
CORE 185 TIG U.M.

IP Beveiligingsgraad IP23S
Isolatieklasse H
Radiofrequentie [2402-2480] MHz
Transmissievermogen +8.5 dBm
Afmetingen (lxdxh) 429x172x316 mm
Gewicht 10.3 Kg
Gedeelte elektriciteitskabel 3x2.5 mm²
Lengte van de stroomtoevoerkabel 3 m
Type stekker 16A 250V Type F
Gasstroom ja

Constructienormen
EN IEC 60974-1/A1:2019

EN IEC 60974-3:2019
EN 60974-10/A1:2015

* Deze apparatuur voldoet aan de norm EN / IEC 61000-3-11 als de maximaal toelaatbare stroom impedantie met 
betrekking tot de interface op het elektrische netwerk (bij een normale aansluiting) kleiner is dan of gelijk is aan de 
vastgestelde “Zmax” waarde. Wanneer het wordt aangesloten op het normale netwerk met een laag voltage, is het 
de verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker van de apparatuur zich ervan te vergewissen, zonodig 
door de netwerkbeheerder te raadplegen, dat de apparatuur mag worden aangesloten.

* Deze apparatuur voldoet aan de EN / IEC 61000-3-12 norm.
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13.  BETEKENIS GEGEVENSPLAATJE

1 2

3
4

7

5 6

7

8

9

10

11
12
13
14

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

18 19 20 21

22

8

9

10

11
12
13
14

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

23

CE EU-Conformiteitsverklaring

EAC EAC-Conformiteitsverklaring

UKCA UKCA-Conformiteitsverklaring

1 Fabrieksmerk

2 Naam en adres van de fabrikant

3 Model van de apparatuur

4 Serienummer

  XXXXXXXXXXXX Bouwjaar

5 Symbool van het type lasapparaat

6 Verwijzing naar de constructienormen

7 Symbool van het lasproces

8 Symbool voor lasapparaten die geschikt zijn om te 
werken in een omgeving met verhoogd risico op 
elektrische schokken

9 Symbool van de lasstroom

10 Nominale nullastspanning

11 Bereik van de maximale en minimale nominale 
lasstroom en de overeenkomstige traditionele 
lastspanning

12 Symbool van de werkcyclus

13 Symbool van de nominale lasstroom

14 Symbool van de nominale lasspanning

15 Waarden van de werkcyclus

16 Waarden van de werkcyclus

17 Waarden van de werkcyclus

15AWaarden van de nominale lasstroom

16AWaarden van de nominale lasstroom

17A Waarden van de nominale lasstroom

15B Waarden van de traditionele lastspanning

16B Waarden van de traditionele lastspanning

17B Waarden van de traditionele lastspanning

18 Symbool voor de voeding

19 Nominale voedingsspanning

20 Nominale maximale voedingsstroom

21 Effectieve maximale voedingsstroom

22 Beschermingsgraad

23 Nominale piekspanning
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14.  SCHEMA

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)
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15.  LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN

CORE 185 TIG 1x115V 1x230V (55.27.001)

01.02.162

01.04.300

01.04.301

01.04.302

01.05.246

01.06.614

01.14.372

01.15.060

03.05.550

03.07.651

05.04.239 05.04.240

08.22.043

09.03.050

09.03.051

09.04.550

09.05.016

09.09.151

09.11.240

10.01.364

10.13.104
10.13.105

11.19.027

14.70.153

15.14.6471

15.14.6481

15.14.6501

15.14.6511

15.22.653

16.03.040

18.76.014

19.50.090

20.07.211
20.07.212

20.07.213

20.07.214

20.07.215

20.07.216
20.07.218

20.07.223

21.05.037

21.06.014

23.04.494

23.04.495

24.01.204

24.01.205

49.04.091

CODE BESCHRIJVING

01.02.162 Onderste behuizing

01.04.300 Kunststof lijst voorkant

01.04.301 Kunststof plug voorkant

01.04.302 Kunststof plug voorkant

01.05.246 Kunststof lijst achterkant

01.06.614 Kunststof lijst onderkant

01.14.372 Aardingsstaaf

01.15.060 Steel

03.05.550 Plaatje bedieningsorganen

03.07.651 Vaste behuizing

05.04.239 Inductantie (weerstand bij wisselstroom)

05.04.240 Inductantie (weerstand bij wisselstroom)

08.22.043 Kabelwartel

09.03.050 Drukknop

09.03.051 Drukknop

09.04.550 Schakelaar

09.05.016 Solenoïdeklep

09.09.151 Relais

09.11.240 Knop

10.01.364 Stekkerdoos

10.13.104 Steun aansluitingen

10.13.105 Vaste aansluiting 50-70 mm²

11.19.027 Hall-sensor
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CODE BESCHRIJVING

14.70.153 Ventilator

15.14.6471 Elektronische kaart

15.14.6481 Elektronische kaart

15.14.6501 Elektronische kaart

15.14.6511 Elektronische kaart

15.22.653 Controle paneel

16.03.040 Isolatieplaat

18.76.014 Pen

19.50.090 Koppeling 1/8"

20.07.211 Omhulsel bedieningspaneel

20.07.212 Dop voorkant R

20.07.213 Dop voorkant L

20.07.214 Led-lijst voorkant

20.07.215 Dop

20.07.216 Steun ventilator

20.07.218 Steun

20.07.223 Steun kaart

21.05.037 Pakking

21.06.014 Riem

23.04.494 Etiket elektrodeparameters

23.04.495 Etiket met gegevens

24.01.204 Koppeling G1/8"

24.01.205 Koppeling G1/8"

49.04.091 Voedingskabel 3,8 m
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skip 

03.05.546

03.05.542

03.05.543

03.05.535

03.05.536

03.08.581

23.08.509

23.04.493

03.05.543

03.05.542

03.05.546

TIG

03.05.535

03.05.536

23.04.493

CODE BESCHRIJVING

03.05.535 Plaatje voorkant

03.05.536 Plaatje voorkant

03.05.542 Plaatje achterkant

03.05.543 Plaatje achterkant

03.05.546 Plaatje voorkant

03.08.581 Technische gegevens

23.04.493 Waarschuwingsetiket

23.08.509 Etiket zijkant behuizing
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