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UKCA  - DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
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

declares under its sole responsibility that the following product:

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

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

2016 No. 1091 Electromagnetic Compatibility Regulations 2016
2016 No. 1101 Electrical Equipment (Safety) Regulations 2016
2012 No. 3032 The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and 

Electronic Equipment Regulations 2012

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

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available for inspection at the 
aforementioned manufacturer.
Any operation or modification that has not been previously authorized by voestalpine Böhler Welding 
Arc Technology S.r.l. will invalidate this certificate.

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

The builder
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

declares under its sole responsibility that the following product:

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

conforms to the EU directives:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

and that following harmonized standards have been duly applied:

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

The documentation certifying compliance with the directives will be kept available for inspection at the 
aforementioned manufacturer.
Any operation or modification that has not been previously authorized by voestalpine Böhler Welding 
Arc Technology S.r.l. will invalidate this certificate.

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  WARNING

Before performing any operation on the machine, make sure that you have thoroughly read and understood the 
contents of this booklet. Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. Do 
consult qualified personnel for any doubt or problem concerning the use of the machine, even if not described 
herein.
Do not perform modifications or maintenance operations which are not prescribed. The manufacturer cannot be 
held responsible for damages to persons or property caused by misuse or non-application of the contents of this 
booklet by the user.
The operating instructions must always be at hand wherever the device is being used. In addition to the operating 

prevention and environmental protection.
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. reserves the right to modify this booklet at any time without notice.
All rights of translation and total or partial reproduction by any means whatsoever (including photocopy, film, and 

voestalpine Böhler 
Welding Arc Technology S.r.l.
The directions provided herewith are of vital importance and therefore necessary to ensure the warranties.
The manufacturer accepts no liability in case of misuse or non-application of the directions by the users.

AII persons involved in commissioning, operating, maintaining and servicing the device must:
• be suitably qualified
• have sufficient knowledge of welding
• read and follow these operating instructions carefully
Please consult qualified personnel if you have any doubts or difficulties in using the equipment.

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

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

The equipment must be used in environments with a temperature between -10°C and +40°C (between +14°F and 
+104°F).
The equipment must be transported and stored in environments with a temperature between -25°C and +55°C 
(between -13°F and 131°F).
The equipment must be used in environments free from dust, acid, gas or any other corrosive substances.
The equipment shall not be used in environments with a relative humidity higher than 50% at 40°C (104°F).
The equipment shall not be used in environments with a relative humidity higher than 90% at 20°C (68°F).
The system must not be used at an higher altitude than 2,000 metres (6,500 feet) above sea level.

Do not use this machine to defrost pipes.

Do not use this equipment to jump-start engines.

1.2  User’s and other persons’ protection

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

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

intact and in good conditions
fireproof
insulating and dry

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



9

WARNING

EN
Always use regulation gloves ensuring electrical and thermal insulation.

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

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

Do not wear contact lenses!

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

earphones.

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

dangerous and releases the manufacturer from any responsibility in respect of damages to either people or 
property.

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

from the items while they are cooling off.

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

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

Keep a first aid kit ready for use.
Do not underestimate any burning or injury.

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

1.3  Protection against fumes and gases

Fumes, gases and powders produced during the welding process can be noxious for your health.
Under certain circumstances, the fumes caused by welding can cause cancer or harm the foetus of pregnant 
women.

• Keep your head away from any welding gas and fumes.
• Provide proper ventilation, either natural or forced, in the work area.
• In case of poor ventilation, use masks and breathing apparatus.
• In case of welding in extremely small places the work should be supervised by a colleague standing nearby outside.
• Do not use oxygen for ventilation.
• Ensure that the fumes extractor is working by regularly checking the quantity of harmful exhaust gases versus the values 

stated in the safety regulations.
• The quantity and the danger level of the fumes depends on the parent metal used, the filler material and on any substances 

used to clean and degrease the pieces to be welded. Follow the manufacturer's instructions together with the instructions 
given in the technical data sheets.

• Do not perform welding operations near degreasing or painting stations.
• Position gas cylinders outdoors or in places with good ventilation.
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1.4  Fire/explosion prevention

The welding process may cause fires and/or explosions.

• Clear the work area and the surrounding area from any flammable or combustible materials or objects.
• Flammable materials must be at least 11 metres (35 feet) from the welding area or they must be suitably protected.
• Sparks and incandescent particles might easily be sprayed quite far and reach the surrounding areas even through minute 

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

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

• Do not weld in places where explosive powders, gases or vapours are present.
• When you finish welding, check that the live circuit cannot accidentally come in contact with any parts connected to the earth 

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

1.5  Prevention when using gas cylinders

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

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

• Screw the cap on to protect the valve during transport, commissioning and at the end of any welding operation.
• Do not expose cylinders to direct sunlight, sudden changes of temperature, too high or extreme temperatures. Do not expose 

cylinders to temperatures too low or too high.
• Keep cylinders away from naked flames, electric arcs, torches or electrode guns and incandescent material sprayed by 

welding.
• Keep cylinders away from welding circuits and electrical circuits in general.
• Keep your head away from the gas outlet when opening the cylinder valve.
• Always close the cylinder valve at the end of the welding operations.
• Never perform welding operations on a pressurized gas cylinder.
• A compressed air cylinder must never be directly coupled to the machine pressure reducer! Pressure might exceed the 

capacity of the reducer which could consequently explode!

1.6  Protection from electrical shock

Electric shocks can kill you.

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

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

• Ensure the system is connected correctly to a socket and a power source equipped with an earth conductor.
• Do not touch two torches or two electrode holders at the same time.
• lf you feel an electric shock, interrupt the welding operations immediately.

The arc striking and stabilizing device is designed for manual or mechanically guided operation.
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1.7  Electromagnetic fields and interferences

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

1.7.4  Precautions regarding cables
To minimise the effects of electromagnetic fields follow the following instructions:
• Never coil the cables around your body.
• Do not place your body in between the earth and power cables (keep both on the same side).
• The cables must be kept as short as possible, positioned as close as possible to each other and laid at or approximately at 

ground level.
• Position the equipment at some distance from the welding area.
• The cables must be kept away from any other cables.

1.7.5  Earthing connection

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

1.7.6  Earthing the workpiece
When the workpiece is not earthed for electrical safety reasons or due to its size and position, the earthing of the workpiece may 
reduce the emissions. It is important to remember that the earthing of the workpiece should neither increase the risk of accidents 
for the user nor damage other electric equipment. The earthing must be made according to the local regulations.
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1.7.7  Shielding
The selective shielding of other cables and equipment present in the surrounding area may reduce the problems due to 
electromagnetic interference.
The shielding of the entire welding equipment can be taken in considered for special applications.

1.8  IP Protection rating

IP
IP23S
• Enclosure protected against access to dangerous parts by fingers and against ingress of solid bodies objects with 

diameter equal or greater than 12.5 mm.
• Enclosure protected against rain at an angle of 60°.
• Enclosure protected against harmful effects due to the ingress of water when the moving parts of the equipment are 

not operating.

1.9  Disposal
Do not dispose of electrical equipment together with normal waste!
In conformity to European Directive 2012/19/EU on Waste Electrical and Electronic Equipment and its implementation 
according to national law, electrical equipment must be collected separately and disposed of through an authorised 
recovery and disposal centre at the end of its life cycle. The owner of the equipment is required to identify authorised 
collection centres on the basis of the information provided by Local Authorities. By applying this European Directive 
you will improve the environment and human health!

» For further information, refer to the website.

2.  INSTALLATION

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

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

2.1  
•

Do not underestimate the weight of the equipment: see technical specifications.
Do not move or position the suspended load above persons or things.
Do not drop or apply undue pressure on the equipment.

2.2  Positioning of the equipment

Keep to the following rules:

• Provide easy access to the equipment controls and connections.
• Do not position the equipment in very small spaces.
• Do not place the equipment on surfaces with inclination exceeding 10° from to the horizontal plane.
• Position the equipment in a dry, clean and suitably ventilated place.
• Protect the equipment against pouring rain and sun.
» Consult the "Prevention when using gas cylinders" section.

2.3  Connection

The mobile units are powered exclusively at low voltage.
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2.4  Installation

2.4.1  Connection for TIG welding ColdWire

Mounting bracket and cable bundle
» Consult the "Installation kit/accessories" section.

8

1 Signal cable

2 Signal cable input (CAN bus) (cable bundle)

3 Gas tube

4

5 Power cable

6 Negative power socket (-)

Coolant outlet

7 Cooling liquid connection

8 Wire input

Disconnect the power supply from the power source.

Connect the signal cable to the appropriate connector. Insert the connector and rotate the ring nut clockwise until the parts 
are properly secured.
Connect the wire feed tube to the appropriate connection/union.
Connect the water pipe (blue coloured) to the outlet quick connector (blue coloured - symbol ) of the cooling unit.
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6

8

7

1 Power cable

2 Negative power socket (-)

Coolant outlet

3 Cooling liquid connection

4 Wire feed tube

5 Wire output

6 Gas tube

7

8 External devices

Connect the water pipe (blue coloured) of the torch to the outlet quick connector (blue coloured - symbol ) of the cooling 
unit.
Connect the external devices to the appropriate connector.

1 Earth clamp connector

2 Positive power socket (+)

Connect the earth clamp to the positive socket (+) of the power source.



15

INSTALLATION

EN

Push-pull/master pull motor supply

A
B

Anti-collision alarm

K
L

K L
INACTIVE

K L
ACTIVE

1 Ring nut

2 Friction screw

3 Pressure arm

Check that the roller groove is consistent with the diameter of the wire you wish to use.
Unscrew the ring nut from the spindle and insert the wire spool.
Insert also the spool pin, insert the spool, reposition the ring nut and adjust the friction screw.
Release the gearmotor’s pressure arm and insert the end of the wire into the wire guide bush, over the roller and into the torch 

1

3
5

2

4

Roller part 
no.

Wire diameter Wire type Material Pressure arm 

07.01.298 0,6-0,8 mm

Solid wire

Steel 
Alloy - Nickel 
Alloy

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Aluminum 
Alloy - Copper 
Alloy

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm
Cored wire Steel Alloy

1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0
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3.  SYSTEM PRESENTATION

3.1  Rear panel

Right version

13 2 45 76 1 Signal cable input (CAN bus) (cable bundle)

2

3

4 Wire input

5 Coolant inlet

6 Negative power socket (-)

Coolant outlet

7 Wire End

5 6731 24
1 Signal cable input (CAN bus) (cable bundle)

2

3

4 Wire input

5 Coolant inlet

6 Negative power socket (-)

Coolant outlet

7 Wire End
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3.2  Front control panel

Right version

7

4 23 5 61

1 Wire output

2 External devices

Allows the external devices to be connected and checked.

3

4

5 Coolant inlet

Allows the connection of the pipes of a water-cooled torch.

6 Negative power socket (-)

Coolant outlet

Allows the connection of the pipes of a water-cooled torch.

7 Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...) 

Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)
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1 Wire output

2 External devices

Allows the external devices to be connected and checked.

3

4

5 Coolant inlet

Allows the connection of the pipes of a water-cooled torch.

6 Negative power socket (-)

Coolant outlet

Allows the connection of the pipes of a water-cooled torch.

7 Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...) 

Signal cable CAN-BUS input (RC, RI...)
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3.3  User panel

1 Wire feed

Allows the manual wire feed without gas flow and without the wire live.
Allows the insertion of the wire into the torch sheath during the welding preparation phases.

2
Allows the gas circuit to be cleansed of impurities and the carrying out of the appropriate preliminary gas 
pressure and flow adjustments, without power on.

3
Allows withdrawal of the wire without gas flow and without the wire being live.

4.  ACCESSORIES

Push-Pull kit
73.11.018

  

Wire-End/Speed meter connection kit*
73.11.026

  

Wire-End sensor kit WFR 1000*
73.50.080

73.10.077

*Factory assembly
Consult the "Installation kit/accessories" section.
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5.  MAINTENANCE

 Routine maintenance must be carried out on the system according to the manufacturer's instructions. When the 
equipment is working, all the access and operating doors and covers must be closed and locked. The system must
not be modified in any way. Prevent conductive dust from accumulating near the louvers and over them.

Any maintenance operation must be performed by qualified personnel only. The repair or replacement of any parts
in the system by unauthorised personnel will invalidate the product warranty. The repair or replacement of any parts 
in the system must be carried out only by qualified personnel.

Disconnect the power supply before every operation!

5.1  Carry out the following periodic checks on the power source

connections and all the connection cables.

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

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

Always use gloves in compliance with the safety standards.

Use suitable wrenches and tools.

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

The system fails to come on (green LED off)

Cause Solution

» No mains voltage at the socket. » Check and repair the electrical system as needed.
» Use qualified personnel only.

» Faulty plug or cable. » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Line fuse blown. » Replace the faulty component.

» Faulty on/off switch. » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Connection between wire feed carriage and 
generator incorrect or faulty.

» Check that the various parts of the system are properly connected.

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

No output power (the system does not weld)

Cause Solution

» The system has overheated (temperature alarm -
yellow LED on).

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

» Incorrect earth connection. » Earth the system correctly.
» Read the paragraph "Installation ".

» Mains voltage out of range (yellow LED on). » Bring the mains voltage within the power source admissible range.
» Connect the system correctly.
» Read the paragraph "Connections ".

» Faulty contactor. » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

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

Incorrect output power

Cause Solution

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

» Select the welding process correctly.

» System parameters or functions set incorrectly. » Reset the system and the welding parameters.

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

» Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Mains voltage out of range. » Connect the system correctly.
» Read the paragraph "Connections ".

» Input mains phase missing. » Connect the system correctly.
» Read the paragraph "Connections ".

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

Wire feeder fails

Cause Solution

» » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Incorrect or worn rollers. » Replace the rollers.

» Faulty wire feeder. » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Damaged torch liner. » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» No power supply to the wire feeder. » Check the connection to the power source.
» Read the paragraph "Connections ".
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Tangled wire on the spool. » Untangle the wire or replace the wire spool.

» Melted torch nozzle (wire stuck) » Replace the faulty component.
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Irregular wire feeding

Cause Solution

» » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Incorrect or worn rollers. » Replace the rollers.

» Faulty wire feeder. » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Damaged torch liner. » Replace the faulty component.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

» Incorrect spindle clutch or misadjusted rolls 
locking devices.

» Release the clutch.
» Increase the rolls locking pressure.

Arc instability

Cause Solution

» Incorrect welding parameters. » Check the welding system carefully.
» Contact the nearest service centre to have the system repaired.

Cause Solution

» Incorrect arc length. » Decrease the distance between the electrode and the piece.
» Decrease the welding voltage.

» Incorrect welding parameters. » Decrease the welding current.

» Incorrect welding mode. » Decrease the torch angle.

Insufficient penetration

Cause Solution

» Incorrect welding mode. » Decrease the travel speed while welding.

» Incorrect welding parameters. » Increase the welding current.

» Incorrect electrode. » Use a smaller diameter electrode.

» Incorrect edge preparation. » Increase the chamfering.

» Incorrect earth connection. » Earth the system correctly.
» Read the paragraph "Installation ".

» Pieces to be welded too big. » Increase the welding current.

Slag inclusions

Cause Solution

» Poor cleanliness. » Clean the pieces accurately before welding.

» Incorrect edge preparation. » Increase the chamfering.

» Incorrect welding mode. » Decrease the distance between the electrode and the piece.
» Move regularly during all the welding operations.

Sticking

Cause Solution

» Incorrect arc length. » Increase the distance between the electrode and the piece.
» Increase the welding voltage.

» Incorrect welding parameters. » Increase the welding current.
» Increase the welding voltage.

» Incorrect welding mode. » Angle the torch more.

» Pieces to be welded too big. » Increase the welding current.
» Increase the welding voltage.

» Incorrect arc regulation. »
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Undercuts

Cause Solution

» Incorrect welding parameters. » Decrease the welding current.

» Incorrect arc length. » Decrease the distance between the electrode and the piece.
» Decrease the welding voltage.

» Incorrect welding mode. » Decrease the side oscillation speed while filling.
» Decrease the travel speed while welding.

Oxidations

Cause Solution

» Insufficient shielding gas. » Adjust the air flow.
» Check that the diffuser and the gas nozzle of the torch are in good 

condition.

Porosity

Cause Solution

» Grease, varnish, rust or dirt on the workpieces to be
welded.

» Clean the pieces accurately before welding.

» Grease, varnish, rust or dirt on the filler material. » Always use quality materials and products.
» Keep the filler metal always in perfect condition.

» Humidity in the filler metal. » Always use quality materials and products.
» Keep the filler metal always in perfect condition.

» Incorrect arc length. » Decrease the distance between the electrode and the piece.
» Decrease the welding voltage.

» The weld pool solidifies too quickly. » Decrease the travel speed while welding.
» Pre-heat the workpieces to be welded.
» Increase the welding current.

Hot cracks

Cause Solution

» Incorrect welding parameters. » Decrease the welding current.

» Grease, varnish, rust or dirt on the workpieces to be
welded.

» Clean the pieces accurately before welding.

» Grease, varnish, rust or dirt on the filler material. » Always use quality materials and products.
» Keep the filler metal always in perfect condition.

» Incorrect welding mode. » Carry out the correct sequence of operations for the type of joint to 
be welded.

» Pieces to be welded have different characteristics. »

Cold cracks

Cause Solution

» Humidity in the filler metal. » Always use quality materials and products.
» Keep the filler metal always in perfect condition.

» Particular geometry of the joint to be welded. » Pre-heat the workpieces to be welded.
» Carry out post-heating.
» Carry out the correct sequence of operations for the type of joint to 

be welded.
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7.  TECHNICAL SPECIFICATIONS

Wire feeder characteristics
U.M.

Wire feeder SL 4R-4T

Wire feeder rated power 120 W

Rolls quantity 4

Wire diameter / Standard roller 1.0-1.2 mm

Compatible wire/rolls diameters
0.6-1.6 solid wire

0.8-1.6 aluminium wire
1.2-2.4 flux-core wire

mm/
Material

yes

yes

yes

yes

Wire speed 0.5-22.0 m/min

Synergic programs yes

External devices no

Flow switch yes

Antishock yes

Encoder yes

Speed-meter yes

Nozzle-sensing yes

Connector for Push-Pull torch yes

Spool diameter no mm

Diameter of front wheels no mm

Diameter of rear wheels no mm

Electrical characteristics
U.M.

Power supply voltage U1 48 Vdc

Communication bus CAN BUS

Max. input current I1max 4.5 A

Duty cycle
U.M.

Duty cycle (40°C)

(X=100%) 500 A

Physical characteristics
U.M.

IP Protection rating IP23S

Dimensions (lxdxh) 340x200x190 mm

Weight 6.2 Kg

Manufacturing Standards
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  RATING PLATE

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  MEANING RATING PLATE
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

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

1 Trademark
2 Name and address of manufacturer
3 Machine model
4 Serial no.

  XXXXXXXXXXXX Year of manufacture
5 Reference to construction standards
6 Duty cycle symbol
7 Rated welding current symbol

6A Duty cycle values
7A Rated welding current values

8 Power supply symbol
9 Rated power supply voltage

10 Maximum rated power supply current
11 Protection rating
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ITALIANO

DICHIARAZIONE DI CONFORMITÀ EU

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALIA

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

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

e che sono state applicate le norme:

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  AVVERTENZE

Conservare sempre le istruzioni per l'uso sul luogo d'impiego dell'apparecchio. Oltre alle istruzioni per l'uso, 

dell'ambiente.
La voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
e senza alcun preavviso.

voestalpine Böhler 
Welding Arc Technology S.r.l.
Quanto esposto è di vitale importanza e pertanto necessario affinchè le garanzie possano operare.

devono
• essere in possesso di apposita qualifica
• disporre delle competenze necessarie in materia di saldatura
• leggere integralmente e osservare scrupolosamente le presenti istruzioni per l'uso.

qualificato.

1.1  Ambiente di utilizzo

L'impianto deve essere utilizzato in ambienti con temperatura compresa tra i -10°C e i +40°C (tra i +14°F e i +104°F).
L'impianto deve essere trasportato e immagazzinato in ambienti con temperatura compresa tra i -25°C e i +55°C (tra i 
-13°F e i 131°F).
L'impianto deve essere utilizzato in ambienti privi di polvere, acidi, gas o altre sostanze corrosive.

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

Non utilizzare tale apparecchiatura per scongelare tubi.

Non utilizzare tale apparecchiatura per far partire motori.

1.2  Protezione personale e di terzi
Il processo di saldatura è fonte nociva di radiazioni, rumore, calore ed esalazioni gassose. Sistemare una parete 
divisoria ignifuga per proteggere la zona di saldatura da raggi, scintille e scorie incandescenti. Avvertire le eventuali 
terze persone di non fissare con lo sguardo la saldatura e di proteggersi dai raggi dell'arco e dal metallo 
incandescente.

Indossare indumenti di protezione per proteggere la pelle dai raggi dell'arco e dalle scintille o dal metallo 

integri e in buono stato
ignifughi

aderenti al corpo e privi di risvolti

Utilizzare sempre calzature a normativa, resistenti e in grado di garantire l'isolamento dall'acqua.
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Utilizzare maschere con protezioni laterali per il viso e filtro di protezione idoneo (almeno NR10 o maggiore) per gli 
occhi.

Indossare sempre occhiali di sicurezza con schermi laterali specialmente nell'operazione manuale o meccanica di 
rimozione delle scorie di saldatura.

ventilatori, ruote dentate, rulli e alberi, bobine di filo. Non operare sulle ruote dentate quando il trainafilo è in 

pezzi lavorati che si stanno raffreddando, potrebbero staccarsi scorie.

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

Prima di lasciare il posto di lavoro, porre in sicurezza l'area di competenza in modo da impedire danni accidentali a 
cose o persone.

1.3  Protezione da fumi e gas

feto nelle donne in gravidanza.

• Tenere la testa lontana dai gas e dai fumi di saldatura.
• Prevedere una ventilazione adeguata, naturale o forzata, nella zona di lavoro.
• In caso di aerazione insufficiente utilizzare maschere dotate di respiratori.
• Nel caso di saldature in ambienti angusti è consigliata la sorveglianza dell'operatore da parte di un collega situato 

esternamente.
• Non usare ossigeno per la ventilazione.
•

dalle norme di sicurezza.
•

• Non eseguire operazioni di saldatura nei pressi di luoghi di sgrassaggio o verniciatura.
• Posizionare le bombole di gas in spazi aperti o con un buon ricircolo d'aria.
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1.4  Prevenzione incendio/scoppio

Il processo di saldatura può essere causa di incendio e/o scoppio.

•
• I materiali infiammabili devono trovarsi ad almeno 11 metri (35 piedi) dalla zona di lavoro o devono essere opportunamente 

•

•
•

o recipienti anche nel caso questi siano stati aperti, svuotati e accuratamente puliti. Residui di gas, carburante, olio o simili 
potrebbe causare esplosioni.

• Non saldare in atmosfera contenente polveri, gas o vapori esplosivi.
• Accertarsi, a fine lavoro, che il circuito in tensione non possa accidentalmente toccare parti collegate al circuito di massa.
•

1.5  Prevenzione nell'uso delle bombole di gas

condizioni minime di trasporto, mantenimento e uso.

• Le bombole devono essere vincolate verticalmente a pareti o ad altro, con mezzi idonei, per evitare cadute o urti meccanici 
accidentali.

• Avvitare il cappuccio a protezione della valvola durante il trasporto, la messa in servizio e ogni qualvolta le operazioni di 
saldatura siano terminate.

•
temperature troppo rigide o troppo alte.

•

• Tenere le bombole lontano dai circuiti di saldatura e dai circuiti di corrente in genere.
• Tenere la testa lontano dal punto di fuoriuscita del gas quando si apre la valvola della bombola.
• Chiudere sempre la valvola della bombola quando le operazioni di saldatura sono terminate.
• Non eseguire mai saldature su una bombola di gas in pressione.
•

1.6  

• Evitare di toccare parti normalmente in tensione interne o esterne all'impianto di saldatura mentre l'impianto stesso è 

•
isolati dal potenziale di terra e di massa.

•
a terra.

•
•

meccanica.
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1.7  

operazioni di saldatura ad arco.

immediate vicinanze dei cavi e dell'impianto stesso.

•
•

1.7.1  Classificazione EMC in accordo con la norma: EN 60974-10/A1:2015.

Classe 
B

Classe 
A

Per maggiori informazioni consultare: TARGA DATI o CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.2  Installazione, uso e valutazione dell'area

identificato come di "CLASSE A". Questo apparecchio deve essere usato solo a scopo professionale in un ambiente industriale. 

potrebbero verificare nell'area circostante e in particolare la salute delle persone circostanti, per esempio: 
utilizzatori di pace-maker e di apparecchi acustici.

1.7.3  Requisiti alimentazione di rete

corrente assorbita. Conseguentemente, alcune restrizioni di connessione o alcuni requisiti riguardanti la massima impedenza 
di rete ammessa (Zmax) o la minima potenza d'installazione (Ssc) disponibile al punto di interfaccia con la rete pubblica (punto 
di accoppiamento comune - Point of Commom Coupling PCC) possono essere applicati per alcuni tipi di apparecchiature (vedi 

rete se necessario, che l'apparecchiatura possa essere connessa. In caso di interferenza potrebbe essere necessario prendere 
ulteriori precauzioni quali il filtraggio dell'alimentazione di rete.

Per maggiori informazioni consultare: CARATTERISTICHE TECNICHE.

1.7.4  Precauzioni riguardo i cavi

• Evitare di arrotolare i cavi intorno al corpo.
• Evitare di frapporsi tra il cavo di massa e il cavo di potenza (tenere entrambi dallo stesso lato).
•
• Posizionare l'impianto ad una certa distanza dalla zona di lavoro.
• I cavi devono essere posizionati lontano da eventuali altri cavi presenti.

1.7.5  Collegamento equipotenziale
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1.7.6  Messa a terra del pezzo in lavorazione

normative nazionali riguardanti la messa a terra.

1.7.7  Schermatura

La schermatura dell'intero impianto di saldatura può essere presa in considerazione per applicazioni speciali.

1.8  Grado di protezione IP

IP
IP23S
•

o uguale a 12,5 mm.
•
•

sono in moto.

1.9  Smaltimento

di vita devono essere raccolte separatamente e inviate ad un centro di recupero e smaltimento. Il proprietario 

» Per maggiori informazioni consultare il sito.

2.  INSTALLAZIONE

Per l'installazione assicurarsi che il generatore sia scollegato dalla rete di alimentazione.

2.1  Modalità di sollevamento, trasporto e scarico
•

generatore.

Non far transitare o sostare il carico sospeso sopra a persone o cose.

2.2  Posizionamento dell'impianto

Osservare le seguenti norme:

• Facile accesso ai comandi ed ai collegamenti.
•
• Non posizionare mai l'impianto su di un piano con inclinazione maggiore di 10° dal piano orizzontale.
•
•
» Consultare la sezione "Prevenzione nell'uso delle bombole di gas".
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2.3  Allacciamento

2.4  Messa in servizio

2.4.1  Collegamento per saldatura TIG ColdWire

Montaggio staffa e fascio cavi
» Consultare sezione "Installazione kit/accessori".

8

1 Cavo segnale

2 Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)

3 Tubo gas

4

5 Cavo potenza

6 Presa negativa di potenza (-)

Uscita liquido di raffreddamento

7 Innesto liquido refrigerante

8 Ingresso filo

Collegare il cavo di potenza all'apposito fissaggio.

al completo fissaggio delle parti.
Collegare il tubo di mandata del gas all'apposito raccordo/innesto.
Collegare il tubo di mandata liquido refrigerante del fascio cavi (colore blu) all'apposito raccordo/innesto  (colore blu).
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6

8

7

1 Cavo potenza

2 Presa negativa di potenza (-)

Uscita liquido di raffreddamento

3 Innesto liquido refrigerante

4 Tubo alimentazione filo

5 Uscita filo

6 Tubo gas

7

8 Dispositivi esterni

Collegare il tubo di mandata liquido refrigerante della torcia (colore blu) all'apposito raccordo/innesto  (colore blu).

1

2 Presa positiva di potenza (+)
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Alimentazione motore push-pull/master pull

A
B

Allarme anticollisione

K
L

K L
NON ATTIVO

K L
ATTIVO

1 Ghiera

2 Vite frizione

3

Controllare che la gola del rullino coincida con il diametro del filo che si desidera utilizzare.

Premere il pulsante di avanzamento filo per caricare il filo nella torcia.

1

3
5

2

4

Codice 
rullo

Diametro filo Tipo filo Materiale Regolazione 

07.01.298 0,6-0,8 mm

Filo pieno

Lega di acciaio 
- Lega di nickel

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Lega di 
alluminio - 
Lega di rame

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm
Filo animato Lega di acciaio

1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0
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3.  PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1  Pannello posteriore

Versione destra

13 2 45 76 1 Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)

2

3

4 Ingresso filo

5 Ingresso liquido di raffreddamento

6 Presa negativa di potenza (-)

Uscita liquido di raffreddamento

7 Wire End

Versione sinistra

5 6731 24
1 Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)

2

3

4 Ingresso filo

5 Ingresso liquido di raffreddamento

6 Presa negativa di potenza (-)

Uscita liquido di raffreddamento

7 Wire End
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3.2  Pannello comandi frontale

Versione destra

7

4 23 5 61

1 Uscita filo

2 Dispositivi esterni

3

4

5 Ingresso liquido di raffreddamento

6 Presa negativa di potenza (-)

Uscita liquido di raffreddamento

7 Ingresso cavo di segnale CAN-BUS (RC, RI...) 

Ingresso cavo di segnale CAN-BUS (RC, RI...)
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Versione sinistra

1256 3 47

1 Uscita filo

2 Dispositivi esterni

3

4

5 Ingresso liquido di raffreddamento

6 Presa negativa di potenza (-)

Uscita liquido di raffreddamento

7 Ingresso cavo di segnale CAN-BUS (RC, RI...) 

Ingresso cavo di segnale CAN-BUS (RC, RI...)
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3.3  Pannello comandi

1 Avanzamento filo

Consente l’inserimento del filo nella guaina della torcia durante le fasi di preparazione alla saldatura.

2 Pulsante test gas

regolazioni preliminari di pressione e portata del gas.

3 Pulsante ritiro filo

4.  ACCESSORI

Kit Push-Pull
73.11.018

  

Kit connessione wire end/speed meter*
73.11.026

  

Kit sensore wire end - WFR1000*
73.50.080

73.10.077

*Montaggio in fabbrica
Consultare sezione "Installazione kit/accessori".
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5.  MANUTENZIONE

sportelli di accesso e servizio e i coperchi devono essere chiusi e ben fissati quando l'apparecchio è in funzione.

 L'eventuale manutenzione deve essere eseguita esclusivamente da personale qualificato. La riparazione o la
sostituzione di parti dell'impianto da parte di personale non autorizzato comporta l'immediata invalidazione della 

esclusivamente da personale tecnico qualificato.

Togliere l'alimentazione all'impianto prima di ogni intervento!

5.1  Controlli periodici

5.1.1  Per la manutenzione o la sostituzione dei componenti delle torce, della pinza 

Controllare la temperatura dei componenti ed accertarsi che non siano surriscaldati.

Utilizzare sempre guanti a normativa.

5.2  Responsabilità

6.  DIAGNOSTICA E SOLUZIONI

Mancata accensione dell'impianto (led verde spento)

Causa Soluzione

» Tensione di rete non presente sulla presa di
alimentazione.

» Eseguire una verifica e procedere alla riparazione dell'impianto 

»

» » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione

dell'impianto.

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

» » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione

dell'impianto.

» Collegamento tra carrello trainafilo e generatore »

» » Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione
dell'impianto.
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Assenza di potenza in uscita (l'impianto non salda)

Causa Soluzione

» Impianto surriscaldato (allarme termico - led giallo
acceso).

»

» »
»

» Tensione di rete fuori range (led giallo acceso). » Riportare la tensione di rete entro il range di alimentazione del 
generatore.

»
» Consultare il capitolo "Allacciamento".

» » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione

dell'impianto.

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

Causa Soluzione

» Errata selezione del processo di saldatura o »

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

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

» Potenziometro/encoder per la regolazione della » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione

dell'impianto.

» Tensione di rete fuori range. »
»

» Mancanza di una fase. »
»

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

Avanzamento filo bloccato

Causa Soluzione

» » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione 

dell'impianto.

» » Sostituire i rulli.

» » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione 

dell'impianto.

» Guaina torcia danneggiata. » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione 

dell'impianto.

» Trainafilo non alimentato » Verificare la connessione al generatore.
» Consultare il capitolo "Allacciamento".
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione 

dell'impianto.

» Avvolgimento irregolare su bobina. » Ripristinare le normali condizioni di svolgimento della bobina o
sostituirla.

» Ugello torcia fuso (filo incollato) » Sostituire il componente danneggiato.

Avanzamento filo non regolare

Causa Soluzione

» » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione 

dell'impianto.
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» » Sostituire i rulli.

» » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione 

dell'impianto.

» Guaina torcia danneggiata. » Sostituire il componente danneggiato.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione 

dell'impianto.

» Frizione aspo o dispositivi di bloccaggio rulli 
regolati male.

» Allentare la frizione.
» Aumentare la pressione sui rulli.

Instabilità d'arco

Causa Soluzione

» » Eseguire un accurato controllo dell'impianto di saldatura.
» Rivolgersi al più vicino centro di assistenza per la riparazione

dell'impianto.

Eccessiva proiezione di spruzzi

Causa Soluzione

» »
»

» » Ridurre la corrente di saldatura.

» Modalità di esecuzione della saldatura non » Ridurre l'inclinazione della torcia.

Insufficiente penetrazione

Causa Soluzione

» Modalità di esecuzione della saldatura non » Ridurre la velocità di avanzamento in saldatura.

» » Aumentare la corrente di saldatura.

» »

» » Aumentare l'apertura del cianfrino.

» »
»

» Pezzi da saldare di consistenti dimensioni. » Aumentare la corrente di saldatura.

Inclusioni di scoria

Causa Soluzione

» Incompleta asportazione della scoria. » Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di eseguire la 
saldatura.

» » Aumentare l'apertura del cianfrino.

» Modalità di esecuzione della saldatura non »
»

Incollature

Causa Soluzione

» »
»

» » Aumentare la corrente di saldatura.
» Aumentare la tensione di saldatura.

» Modalità di esecuzione della saldatura non » Angolare maggiormente l'inclinazione della torcia.

» Pezzi da saldare di consistenti dimensioni. » Aumentare la corrente di saldatura.
» Aumentare la tensione di saldatura.

» »
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Incisioni marginali

Causa Soluzione

» » Ridurre la corrente di saldatura.

» »
»

» Modalità di esecuzione della saldatura non » Ridurre la velocità di oscillazione laterale nel riempimento.
» Ridurre la velocità di avanzamento in saldatura.

Ossidazioni

Causa Soluzione

» Protezione di gas insufficiente. »
»

Porosità

Causa Soluzione

» Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sui 
pezzi da saldare.

» Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di eseguire la
saldatura.

» Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

»
»

» Presenza di umidità nel materiale d'apporto. »
»

» »
»

» Solidificazione del bagno di saldatura troppo
rapida.

» Ridurre la velocità di avanzamento in saldatura.
» Eseguire un preriscaldo dei pezzi da saldare.
» Aumentare la corrente di saldatura.

Cricche a caldo

Causa Soluzione

» » Ridurre la corrente di saldatura.

» Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sui 
pezzi da saldare.

» Eseguire una accurata pulizia dei pezzi prima di eseguire la
saldatura.

» Presenza di grasso, vernice, ruggine o sporcizia sul
materiale d'apporto.

»
»

» Modalità di esecuzione della saldatura non »

» » Eseguire una imburratura prima di realizzare la saldatura.

Cricche a freddo

Causa Soluzione

» Presenza di umidità nel materiale d'apporto. »
»

» Geometria particolare del giunto da saldare. » Eseguire un preriscaldo dei pezzi da saldare.
» Eseguire un postriscaldo.
»

saldare.
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7.  CARATTERISTICHE TECNICHE

U.M.
SL 4R-4T

120 W

Numero rulli 4

Diametro filo / rullo standard 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 filo pieno
0.8-1.6 filo alluminio
1.2-2.4 filo animato

mm/
Materiale

Pulsante spurgo gas si

Pulsante test aria compressa si

Pulsante avanzamento filo si

Pulsante ritiro filo si

0.5-22.0 m/min

Sinergie si

Dispositivi esterni no

Flussostato si

Anticollisione si

Encoder si

Speed-meter si

Nozzle-sensing si

Presa per torcia Push-Pull si

Diametro bobina no mm

Diametro ruote anteriori no mm

Diametro ruote posteriori no mm

U.M.
Tensione di alimentazione U1 48 Vdc

Tipo di comunicazione CAN BUS

Corrente massima assorbita I1max 4.5 A

Ciclo di lavoro
U.M.

Ciclo di lavoro (40°C)

(X=100%) 500 A

U.M.
Grado di protezione IP IP23S

Dimensioni (lxwxh) 340x200x190 mm

Peso 6.2 Kg

Norme di costruzione
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  TARGA DATI

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  SIGNIFICATO TARGA DATI
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

1 Marchio di fabbricazione

3 Modello dell'apparecchiatura
4 N° di serie

  XXXXXXXXXXXX Anno di fabbricazione
5 Riferimento alle norme di costruzione
6 Simbolo del ciclo di lavoro
7 Simbolo della corrente nominale di saldatura

6A Valori del ciclo di lavoro
7A Valori della corrente nominale di saldatura

8 Simbolo per l'alimentazione
9 Tensione nominale d’alimentazione

10 Massima corrente nominale d’alimentazione
11 Grado di protezione
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DEUTSCH

EU-KONFORMITÄTSERKLÄRUNG

Der Bauarbeiter
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

erklärt unter seiner alleinigen Verantwortung, dass das folgende Produkt:

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

den folgenden EU Richtlinien entspricht:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

dass die folgenden harmonisierten Normen angewendet wurden:

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

Die Dokumentation, die die Einhaltung der Richtlinien bescheinigt, wird beim oben genannten Hersteller 
für Inspektionen aufbewahrt.
Jede von der Firma voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. nicht genehmigte Änderung hebt 
die Gültigkeit dieser Erklärung auf.

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  WARNUNG

verstanden haben.
Nehmen Sie keine Änderungen vor und führen Sie keine hier nicht beschriebenen Instandhaltungsarbeiten durch. 

Nichteinhaltung der Vorgaben dieser Anleitung seitens des Benutzers verursacht werden.
Die Bedienungsanleitung ist ständig am Einsatzort des Gerätes aufzubewahren. Ergänzend zur 
Bedienungsanleitung sind die allgemein gültigen sowie die örtlichen Regeln zu Unfallverhütung und Umweltschutz 
zu beachten.
Die Firma voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. behält sich das Recht vor, jederzeit und ohne 
Vorankündigung Änderungen in dieser Anleitung vorzunehmen.
Die Übersetzungs, Nachdruck und Bearbeitungsrechte liegen bei der Firma voestalpine Böhler Welding Arc 
Technology S.r.l. voestalpine Böhler Welding 
Arc Technology S.r.l.
auszugsweise verboten.

zu sichern.

Alle Personen, die mit der lnbetriebnahme, Bedienung, Wartung und lnstandhaltung des Gerätes zu tun haben, 
müssen:
• entsprechend qualifiziert sein
•
• diese Bedienungsanleitung vollstandig lesen und genau befolgen
Bei Fragen oder Unklarheiten im Umgang mit dem Gerät wenden Sie sich an Fachpersonal.

1.1  Arbeitsumgebung

für Schäden, die durch den Gebrauch der Anlage im Haushalt verursacht wurden.

Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -10°C und +40°C (zwischen +14°F und +104°F) benutzt 
werden.
Die Anlage darf nur bei Umgebungstemperaturen zwischen -25°C und +55°C (zwischen -13°F und 131°F) befördert und 
gelagert werden.
Die Anlage darf nur in einer Umgebung benutzt werden, die frei von Staub, Säure, Gas und ätzenden Substanzen ist.

Verwenden Sie das Gerät nicht, um Rohre aufzutauen.

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

1.2  

ausreichend zu schützen.

Die getragene Kleidung muss den ganzen Körper bedecken und wie folgt beschaffen sein:
unversehrt und in gutem Zustand
feuerfest
isolierend und trocken
am Körper anliegend und ohne Aufschläge
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Immer normgerechtes, widerstandsfähiges und wasserfestes Schuhwerk tragen.

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

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

Keine Kontaktlinsen tragen!

gesetzlich festgelegten Grenzwerte überschreitet, den Arbeitsbereich abgrenzen und prüfen, ob die Personen, die 
diesen Bereich betreten, Gehörschutz tragen.

werden. Den Kontakt von Händen, Haaren, Kleidung, Werkzeugen usw. mit sich bewegenden Teilen vermeiden, wie: 
ventilatoren, zahnrädern, rollen und wellen, drahtspulen. Die Zahnräder bei laufendem Drahtvorschubgerät nicht 
berühren. Umgehen/Überbrücken der Schutzvorrichtungen an Drahtvorschubgeräten ist besonders gefährlich 

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

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

Sicherstellen, dass das Kühlaggregat ausgeschaltet ist, bevor die Leitungen für den Vor- und Rücklauf der 

Einen Verbandskasten griffbereit halten.
Verbrennungen oder Verletzungen sind nicht zu unterschätzen.

Vor dem Verlassen des Arbeitsplatzes muss dieser gesichert werden, um Personen- und Sachschäden zu vermeiden.
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1.3  Rauch- und Gasschutz

Auswirkungen auf das Ungeborene verursachen.

•
•
•
•

stehenden Kollegen beaufsichtigt werden.
•
•

•

•
•

1.4  Brand-/Explosionsverhütung

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

•
geschützt werden.

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

•
•

oder Behältern besonders aufmerksam sein, auch wenn diese geöffnet, entleert und sorgfältig gereinigt wurden. Rückstände 

•
•

Massekreis verbunden sind.
• In der Nähe des Arbeitsbereichs Feuerlöschgerät platzieren.

1.5  Schutzmaßnahmen im Umgang mit Gasflaschen

Sicherheitsanforderungen für Transport, Lagerung und Gebrauch nicht gewährleistet ist.

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

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

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

•

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

Kapazität des Druckminderers übersteigen, welcher deswegen explodieren könnte!
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1.6  Schutz vor Elektrischem Schlag

Ein Stromschlag kann tödlich sein.

•

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

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

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

1.7  Elektromagnetische Felder und Störungen

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

•

1.7.1  EMV in Übereinstimmung mit: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse 
B

Anlagen der Klasse B entsprechen den elektromagnetischen Kompatibilitätsanforderungen in Mischgebieten, 

Niederspannungsversorgungsnetz geliefert wird.

Klasse 
A

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

Weitere Informationen finden Sie unter: DATENSCHILD oder TECHNISCHE DATEN.

1.7.2  Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs
Dieses Gerät ist in Übereinstimmung mit den Angaben der harmonisierten Norm hergestellt EN 60974-10/A1:2015 und als Gerät 
der "KLASSE A" gekennzeichnet. Dieses Gerät darf nur für gewerbliche Zwecke im industriellen Umfeld angewendet werden. Der 

Der Benutzer muss ein erfahrener Fachmann auf dem Gebiet sein und ist als solcher für die Installation und den 

festgestellt werden, muss der Benutzer des Gerätes das Problem lösen, wenn notwendig mit Hilfe des 
Kundendienstes des Herstellers.

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

Bevor das Gerät installiert wird, muss der Benutzer die möglichen elektromagnetischen Probleme, die sich im 
umliegenden Bereich ergeben können, und insbesondere die Gesundheit, der sich in diesem Bereich aufhaltenden 
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1.7.3  Anforderungen an die Netzversorgung
Hochleistungsanlagen können, aufgrund der Stromentnahme des Primärstroms aus der Netzversorgung, die Leistungsqualität 
des Netzes beeinflussen. Deshalb können Anschlussrichtlinien oder -anforderungen, unter Beachtung der maximal zulässigen 

(Netzübergabestelle) für einige Anlagentypen angewendet werden (siehe Technische Daten). In diesem Fall liegt es in der 
Verantwortung des Installateurs oder Betreibers der Anlage sicherzustellen, dass die Anlage angeschlossen werden darf, 
indem, falls notwendig, der Netzbetreiber konsultiert wird. lm Falle einer Störung können weitere Vorsichtsmassnahmen 
notwendig sein; beispielsweise Filterung der Netzversorgung.
Es kann auch notwendig sein, das Versorgungskabel abzuschirmen.
Weitere Informationen finden Sie unter: TECHNISCHE DATEN.

1.7.4  Vorsichtsmaßnahmen für die Kabel

• Die kabel nie um den Körper wickeln.
• Sich nicht zwischen Masseund Leistungskabel stellen (beide Kabel auf derselben Seite halten).
• Die Kabel müssen so kurz wie möglich sein, so dicht wie möglich beieinander liegen und am bzw. in der Nähe des Bodens 

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

1.7.5  Potentialausgleich

1.7.6  Erdung des Werkstücks

Erdanschluss des Werkstücks die Emissionen reduzieren. Es muss dringend beachtet werden, dass eine Erdung des Werkstücks 

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

1.8  Schutzart IP

IP
IP23S
• Gehäuse mit Schutz gegen Berührung gefährlicher Teile mit den Fingern und vor dem Eindringen von Fremdkörpern 

• Gehäuse mit Schutz gegen Sprühwasser bis zu einem Winkel von 60° in Bezug auf die Senkrechte.
• Gehäuse mit Schutz gegen Schäden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der Anlage im 

Stillstand sind.

1.9  Entsorgung
Das Elektrogerät nicht in den normalen Hausmüll geben!

Richtlinie in innerstaatliches Recht müssen die Geräte am Ende ihrer Nutzungsdauer getrennt gesammelt und einer 
Verwertungs- und Recyclingstelle zugeführt werden. Der Eigentümer des Geräts muss die autorisierten Sammelstellen 
durch Kontaktnahme der örtlichen Behörden in Erfahrung bringen. Durch die Einhaltung der Europäischen Richtlinie 
schützen Sie die Umwelt und die Gesundheit Ihrer Mitmenschen.

» Weitere Infos finden Sie auf der Website.

2.  INSTALLATION

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

Stellen Sie sicher, dass während der Installation der Generator vom Versorgungsnetz getrennt ist.
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2.1  Heben, Transportieren und Abladen
• Einen Gabelstapler einsetzen und dabei sehr vorsichtig sein, um ein Umkippen des Generators zu vermeiden.

Das Gewicht der Anlage ist nicht zu unterschätzen, siehe Technische Daten.
Bewegen oder platzieren Sie die angehängte Last nicht über Personen oder Gegenständen.

2.2  Aufstellen der Anlage

• Sorgen Sie für freien Zugang zu den Bedienelementen und Anschlüssen.
• Stellen Sie die Anlage nicht in engen Räumen auf.
• Stellen Sie die Anlage nie auf einer Fläche mit einer Neigung von mehr als 10° auf.
•
• Schützen Sie die Anlage vor strömenden Regen und Sonne.
»

2.3  Elektrischer Anschluss

2.4  Inbetriebnahme

2.4.1  Anschluss für WIG-Schweißen ColdWire

Halterung und Verkabelung
»
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1 Signalkabel

2 Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

3 Brennergas

4 Gasanschluss - Eingang - Generator

5 Leistungskabel

6 Schweißstrom Anschluss (-)

7

8 Eingang Draht

Den Generator von der Stromzufuhr trennen.
Das Leistungskabel mit dem entsprechenden Anschluss verbinden.
Das Signalkabel des Schlauchpaketes mit dem entsprechenden Anschluss verbinden. Den Stecker einstecken und die 
Schraubverriegelung im Uhrzeigersinn drehen, bis alle Teile ganz fest sind.

Den blauen Schlauch des Schlauchpaketes mit dem entsprechenden Schnellverbinder für den Rücklauf der Kühlflüssigkeit
 (blau) verbinden.

6

8

7

1 Leistungskabel

2 Schweißstrom Anschluss (-)

3

4

5 Ausgang draht

6 Brennergas

7 Gasanschluss - Eingang - Zubehör

8 Externe Geräte

Den blauen Schlauch (Vorlauf der Kühlflüssigkeit) des Brenners mit dem entsprechenden Schnellverbinder  (blau) 
verbinden.
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1 Verbinder der Erdungszange

2 Schweißstrom Anschluss (+)

Motorversorgung Push-Pull/Master Pull

A
B

Alarm Antikollision

K
L

K L
INAKTIV

K L
AKTIV

1

2 Spulenbremse

3 Druckarm
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Kontrollieren, ob die Rille in der Rolle mit dem gewünschten Drahtdurchmesser übereinstimmt.

Spulenbremse einstellen.

Rolle in den Brenneranschluss einführen. Sichern Sie den Druckarm in seiner Position und überprüfen Sie, ob der Draht in die 
Rille der Rollen eingeführt ist.
Auf die Drahtvorschubtaste drücken, damit der Draht in den Brenner befördert wird.

1

3
5

2

4

Rollencode Drahtdurchmesser Drahtart Material Einstellung 
Druckarm

07.01.298 0,6-0,8 mm

Massivdraht

Stahllegierung 
- 
Nickellegierung

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Aluminiumlegierung 
- Kupferlegierung

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm
Fülldraht Stahllegierung

1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

3.  PRÄSENTATION DER ANLAGE

3.1  Hintere Ansicht

Richtige Version

13 2 45 76 1 Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

2 Gasanschluss - Eingang - Generator

3 Gasanschluss - Eingang - Zubehör

4 Eingang Draht

5

6 Schweißstrom Anschluss (-)

7 Wire End
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Linke Version

5 6731 24
1 Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

2 Gasanschluss - Eingang - Generator

3 Gasanschluss - Eingang - Zubehör

4 Eingang Draht

5

6 Schweißstrom Anschluss (-)

7 Wire End

3.2  Frontbedienfeld

Richtige Version

7

4 23 5 61

1 Ausgang draht

2 Externe Geräte

3 Gasanschluss - Ausgang - Generator

Gasanschluss

4 Gasanschluss - Ausgang - Zubehör

Gasanschluss

5
Ermöglicht den Anschluss von Leitungen wassergekühlter Brenner.



59

PRÄSENTATION DER ANLAGE

DE

6 Schweißstrom Anschluss (-)

Ermöglicht den Anschluss von Leitungen wassergekühlter Brenner.

7 CAN-BUS-Eingang (RC, RI...) 

Eingang Signalkabel (CAN-BUS) (RC, RI...)

Linke Version

1256 3 47

1 Ausgang draht

2 Externe Geräte

3 Gasanschluss - Ausgang - Generator

Gasanschluss

4 Gasanschluss - Ausgang - Zubehör

Gasanschluss

5
Ermöglicht den Anschluss von Leitungen wassergekühlter Brenner.

6 Schweißstrom Anschluss (-)

Ermöglicht den Anschluss von Leitungen wassergekühlter Brenner.

7 CAN-BUS-Eingang (RC, RI...) 

Eingang Signalkabel (CAN-BUS) (RC, RI...)
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3.3  Steuerung

1 Drahteinfädeltaste

Ermöglicht den manuellen Drahtvorschub ohne Gasdurchfluss und ohne dass Spannung am Draht anliegt.

2
Ermöglicht die Reinigung des Schutzgaskreises und die Durchführung der entsprechenden Einstellungen des 
Schutzgasdrucks und -durchflusses bei abgeschalteter Leistung.

3 Drahtrückzug-taste

Ermöglicht den Vorschub des Drahtes ohne Gasdurchfluss und ohne, dass am Draht Strom anliegt.

4.  ZUBEHÖR

Kit Push-Pull
73.11.018

  

Verbindungskit Wire-End/Speed meter*
73.11.026

  

Kit sensor Wire-End WFR1000*
73.50.080

Brenneranschluss
73.10.077

*Werksmontage
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5.  WARTUNG

ist, müssen alle Zugangs-, Wartungstüren und Abdeckungen geschlossen und verriegelt sein. Die Anlage darf keiner
Änderung unterzogen werden. Vermeiden Sie Ansammlungen von Metallstaub in der Nähe und über den

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

Trennen Sie die Anlage von der Stromzufuhr vor jedem Wartungseingriff!

5.1  Führen Sie folgende regelmäßige Überprüfungen am Generator durch

und Anschlusskabel prüfen.

5.1.1  Für die lnstandhaltung oder das Austauschen von Schweißbrennersbestandteilen, der 
Schweißzange und/oder der Erdungskabel:

lmmer Schutzhandschuhe anziehen, die den Sicherheitsstandards entsprechen.

Geeignete Schlüssel und Werkzeuge verwenden.

5.2  Verantwortung
 Durch Unterlassung der oben genannten Wartung wird jegliche Garantie aufgehoben und der Hersteller wird von

Kundendienststelle.

6.  FEHLERSUCHE

Anlage lässt sich nicht einschalten (grüne LED aus)

Ursache Lösung

» Keine Netzspannung an Versorgungssteckdose. » Elektrische Anlage überprüfen und ggf. reparieren.
» Nur Fachpersonal dazu einsetzen.

» Stecker oder Versorgungskabel defekt. »
»

» Netzsicherung durchgebrannt. »

» Hauptschalter defekt. »
»

» » ÜÜberprüfen, ob die verschiedenen Teile der Anlage richtig 
angeschlossen sind.

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

Keine Ausgangsleistung (Anlage schweißt nicht)

Ursache Lösung

» ÜÜAnlage überhitzt (Übertemperaturalarm - gelbe 
LED an).

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



62

FEHLERSUCHE

DE

» Masseverbindung unkorrekt. » Korrekte Masseverbindung ausführen.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» Netzspannung außerhalb des Bereiches der 
zulässigen Betriebsspannung (gelbe LED an).

» Netzspannung wieder in den Bereich der zulässigen
Betriebsspannung des Generators bringen.

» Korrekten Anschluss der Anlage ausführen.
» Siehe Kapitel "Anschluss".

» Schütz defekt. »
»

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

Falsche Ausgangsleistung

Ursache Lösung

» Falsche Auswahl des Schweißverfahrens oder
Wahlschalter defekt.

» Korrekte Auswahl des Schweißverfahrens treffen.

» Falsche Einstellungen der Parameter und der 
Funktionen der Anlage.

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

» Potentiometer/Encoder zur Regulierung des 
Schweißstroms defekt.

»
»

» Netzspannung außerhalb des Bereiches der 
zulässigen Betriebsspannung.

» Korrekten Anschluss der Anlage ausführen.
» Siehe Kapitel "Anschluss".

» Ausfall einer Phase. » Korrekten Anschluss der Anlage ausführen.
» Siehe Kapitel "Anschluss".

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

Drahtvorschub blockiert

Ursache Lösung

» Brennertaste defekt. »
»

» Rollen nicht korrekt oder abgenutzt. » Rollen ersetzen.

» Getriebemotor defekt. »
»

» »
»

» Drahtvorschub nicht gespeist. » Anschluss am Generator überprüfen.
» Siehe Kapitel "Anschluss".
» Anlage von der nächstgelegenen Kundendienststelle reparieren

lassen.

» Wicklung des Drahtes auf der Spule unregelmäßig. » Verwickelung des Drahtes beheben oder Spule ersetzen.

» Brennerdüse geschmolzen (Draht klebt) »

Drahtvorschub unregelmäßig

Ursache Lösung

» Brennertaste defekt. »
»

» Rollen nicht korrekt oder abgenutzt. » Rollen ersetzen.

» Getriebemotor defekt. »
»
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» »
»

» Fehleinstellung der Spulenbremse oder der 
Andruckrollen.

» Spulenbremse lockern.
» Druck auf die Andruckrollen erhöhen.

Unstabiler Lichtbogen

Ursache Lösung

» Schweißparameter unkorrekt. » Schweißanlage genau kontrollieren.
» Anlage von der nächstgelegenen Kundendienststelle reparieren

lassen.

Zu viele Spritzer

Ursache Lösung

» Bogenlänge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstück reduzieren.
» Schweißspannung verringern.

» Schweißparameter unkorrekt. » Schweißstrom verringern.

» Durchführung des Schweißens unkorrekt. » Brennerneigung reduzieren.

Ungenügende Durchstrahlungsdicke

Ursache Lösung

» Durchführung des Schweißens unkorrekt. » Vorschubgeschwindigkeit beim Schweißen herabsetzen.

» Schweißparameter unkorrekt. » Schweißstrom erhöhen.

» Elektrode unkorrekt. » Eine Elektrode mit kleinerem Durchmesser benutzen.

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » Abschrägung vergrößern.

» Masseverbindung unkorrekt. » Korrekte Masseverbindung ausführen.
» Siehe Kapitel "Inbetriebnahme".

» Zu große Werkstücke. » Schweißstrom erhöhen.

Zundereinschlüsse

Ursache Lösung

» » Werkstücke vor dem Schweißen sorgfältig reinigen.

» Nahtvorbereitung unkorrekt. » Abschrägung vergrößern.

» Durchführung des Schweißens unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstück reduzieren.
» In allen Schweißphasen ordnungsgemäß vorgehen.

Verklebungen

Ursache Lösung

» Bogenlänge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstück vergrößern.
» Schweißspannung erhöhen.

» Schweißparameter unkorrekt. » Schweißstrom erhöhen.
» Schweißspannung erhöhen.

» Durchführung des Schweißens unkorrekt. » Brennerneigung erhöhen.

» Zu große Werkstücke. » Schweißstrom erhöhen.
» Schweißspannung erhöhen.

» Bogendynamik unkorrekt. » Induktivitätswert des Schweißkreises erhöhen.

Ursache Lösung

» Schweißparameter unkorrekt. » Schweißstrom verringern.

» Bogenlänge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstück reduzieren.
» Schweißspannung verringern.
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» Durchführung des Schweißens unkorrekt. » Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Füllen reduzieren.
» Vorschubgeschwindigkeit beim Schweißen herabsetzen.

Oxydationen

Ursache Lösung

» Schutzgas ungenügend. »
»

Porosität

Ursache Lösung

» » Werkstücke vor dem Schweißen sorgfältig reinigen.

» Vorhandensein von Feuchtigkeit im 
Zusatzwerkstoff.

» Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualität benutzen.
» Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand halten

» Vorhandensein von Feuchtigkeit im 
Zusatzwerkstoff.

» Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualität benutzen.
» Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand halten

» Bogenlänge unkorrekt. » Abstand zwischen Elektrode und Werkstück reduzieren.
» Schweißspannung verringern.

» Zu schnelles Erstarren des Schweißbads. » Vorschubgeschwindigkeit beim Schweißen herabsetzen.
» Werkstücke vorwärmen.
» Schweißstrom erhöhen.

Wärmerisse

Ursache Lösung

» Schweißparameter unkorrekt. » Schweißstrom verringern.

» » Werkstücke vor dem Schweißen sorgfältig reinigen.

» Vorhandensein von Feuchtigkeit im 
Zusatzwerkstoff.

» Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualität benutzen.
» Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand halten

» Durchführung des Schweißens unkorrekt. » Den korrekten Arbeitsablauf für die zu schweißende Verbindung 
ausführen.

» » Vor dem Schweißen ein Puffern ausführen.

Kälterisse

Ursache Lösung

» Vorhandensein von Feuchtigkeit im 
Zusatzwerkstoff.

» Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualität benutzen.
» Zusatzwerkstoff immer in einwandfreiem Zustand halten

» Besondere Form der zu schweißenden Verbindung. » Werkstücke vorwärmen.
» Ein Nachwärmen ausführen.
» Den korrekten Arbeitsablauf für die zu schweißende Verbindung 

ausführen.
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7.  TECHNISCHE DATEN

U.M.
Getriebemotor SL 4R-4T

Getriebemotorleistung 120 W

Rollenzahl 4

Drahtdurchmesser / Standard Rollen 1.0-1.2 mm

Geeignete Drahtdurchmesser / Lenkbare Rollen
0.6-1.6 Volldraht

0.8-1.6 Aluminiumdraht
1.2-2.4 fülldrahtstahl

mm/
Material

ja

ja

Taste für Drahtvorschub ja

Drahtrückzug-taste ja

Drahtvorschubgeschwindigkeit 0.5-22.0 m/min

Synergie ja

Externe Geräte nein

Durchflussmesser ja

Antikollision ja

Encoder ja

Geschwindigkeitsmesser ja

Nozzle-sensing ja

Steckerbuchse für Push-Pull-Brenner ja

Spulendurchmesser nein mm

Durchmesser der vorderen Räder nein mm

Durchmesser der hinteren Räder nein mm

U.M.
Versorgungsspannung U1 48 Vdc

Kommunikation-Bus CAN BUS

Max. Stromaufnahme I1max 4.5 A

Einschaltdauer
U.M.

Einschaltdauer (40°C)

(X=100%) 500 A

U.M.
Schutzart IP IP23S

Abmessungen (LxBxH) 340x200x190 mm

Gewicht 6.2 Kg

Konstruktionsnormen
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  DATENSCHILD

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  BEDEUTUNG DER ANGABEN AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

CE EU-Konformitätserklärung
EAC EAC-Konformitätserklärung
UKCA UKCA-Konformitätserklärung

1 Marke
2 Herstellername und -adresse
3 Gerätemodell
4 Seriennummer

  XXXXXXXXXXXX Baujahr
5 Hinweis auf die Konstruktionsnormen
6 Symbol der Einschaltdauer

6A Werte der Einschaltdauer

8 Symbol der Stromversorgung
9 Versorgungs-Nennspannung

10 Maximale Nennstromaufnahme
11 Schutzart
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DÉCLARATION DE CONFORMITÉ UE

Le constructeur
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALIE
Tél. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

est conforme aux directives EU:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  AVERTISSEMENT

respect ou de mise en pratique incorrecte des instructions de ce manuel.

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Les droits de traduction, de reproduction totale ou partielle quels que soient les moyens (y compris les photocopies, 
voestalpine Böhler Welding Arc 

Technology S.r.l.

doivent:
•
• avoir des connaissances en soudage
•

1.1  Environnement d'utilisation

-13 et 131°F).

1.2  Protection individuelle et de l'entourage

incandescents. Rappeler aux personnes dans la zone de soudage de ne fixer ni les rayons de l'arc, ni les pièces 

être ignifuges
être isolants et secs
coller au corps et ne pas avoir de revers
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Ne pas utiliser de lentilles de contact!

portent un casque ou des bouchons de protection.

pièces en mouvement tels que: ventilateurs, engrenages, galets et arbres, bobines de fil. Ne pas toucher les galets 

biens.

personnes ou aux biens.

1.3  Protection contre les fumées et les gaz

cancer ou nuire au fœtus chez les femmes enceintes.

•
•
•
•

• Ne pas utiliser d'oxygène pour la ventilation.
•

•

fabricant et les fiches techniques correspondantes.
•
•
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1.4  Prévention contre le risque d'incendie et d'explosion

•
•

•

•
•

carburant, d'huile ou autre pourraient provoquer une explosion.
• Ne pas souder dans une atmosphère contenant des poussières, des gaz ou des vapeurs explosives.
•

de masse.
•

1.5  Prévention dans l'emploi de bouteilles de gaz

Les bouteilles de gaz inertes contiennent du gaz sous pression et peuvent exploser si les conditions requises en 
matière de transport, de conservation et d'utilisation ne sont pas garanties.

•

•

•

•

•
• Éloigner la tête de l'orifice de sortie du gaz au moment d'ouvrir la valve de la bouteille.
•
• Ne jamais souder une bouteille de gaz sous pression.
•

1.6  Protection contre les décharges électriques

•

•
•
•
•
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1.7  Champs électromagnétiques et interférences

Les personnes qui portent un stimulateur cardiaque (pacemaker) ou un appareil auditif doivent consulter le 

•
un certain temps.

•
appareils acoustiques.

1.7.1  Classification CEM selon la norme: EN 60974-10/A1:2015.

Classe 
B

público de baja tensión.

Classe 
A

rayonnement ou conduction.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: PLAQUE DONNÉES ou CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.2  lnstallation, utilisation et évaluation de la zone

L'utilisateur, qui doit être un expert dans le domaine, est responsable en tant que tel de l'installation et de l'utilisation 

constructeur.

gêne.

(personnes portant un pacemaker ou un appareil auditif).

1.7.3  Exigences de l'alimentation de secteur

l'alimentation de secteur.

Pour plus d'informations, consultez le chapitre: CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES.

1.7.4  Précautions concernant les câbles

•
•
•
•
•

1.7.5  Branchement equipotentiel
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1.7.6  Mise a la terre de la pièce à souder

1.7.7  Blindage

1.8  Degré de protection IP

IP
IP23S
•

•
•

pas encore en fonctionnement.

1.9  Élimination

humains.

» Pour plus d’informations, consulter le site.

2.  INSTALLATION

2.1  Mode de soulèvement, de transport et de déchargement
•

basculer.

Ne pas faire passer ou arrêter la charge suspendue au-dessus de personnes ou d'objets.

2.2  Installation de l'appareil

Observer les règles suivantes:

•
• Ne pas installer l'appareil dans des locaux de petites dimensions.
•
•
•
»
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2.3  Branchement et raccordement

2.4  Mise en service

2.4.1  Raccordement pour le soudage TIG ColdWire

» Consulter le paragraphe "Installation kit/accessoires".

8

1 Câble de signal

2 Entrée du câble de signal (CAN-BUS) (faisceau de 
câbles)

3 Tuyau gaz

4 Raccord gaz – entrée – générateur

5 Câble de puissance

6 Raccord de puissance négative (-)

Sortie liquide de refroidissement

7 Branchement du liquide de refroidissement

8 Entrée de fil

Relier le tuyau du liquide de refroidissement (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu ) de sortie du refroidisseur.



75

INSTALLATION

FR

6

8

7

1 Câble de puissance

2 Raccord de puissance négative (-)

Sortie liquide de refroidissement

3 Branchement du liquide de refroidissement

4 Câble d'alimentation fil

5 Sortie de fil

6 Tuyau gaz

7 Raccord gaz – entrée – accessoire

8 Dispositifs externes

Relier le tuyau du liquide de refroidissement de la torche (symbole bleu) au raccord rapide (symbole bleu ) de sortie du 
refroidisseur.

1 Connecteur de pince de terre

2 Raccord de puissance positive (+)
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Alimentation moteur push-pull/master pull

A
B

Alarme anti-collision

K
L

K L
DÉSACTIVÉ

K L
ACTIVÉ

1 Vis de maintien

2 Frein d'inertie

3 Bras de pression

dans la gorge des rouleaux.

1

3
5

2

4

Code 
rouleau

Diamètre de fil Type de fil Matériau Réglage du bras de 
pression

07.01.298 0,6-0,8 mm

Fil plein

Alliage d’acier 
– Alliage de 
nickel

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm Alliage 
d’aluminium 
– Alliage de 
cuivre

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm
Alliage d’acier

1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0
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3.  PRÉSENTATION DE L'APPAREIL

3.1  Panneau arrière

Droite version

13 2 45 76 1 Entrée du câble de signal (CAN-BUS) (faisceau de 
câbles)

2 Raccord gaz – entrée – générateur

3 Raccord gaz – entrée – accessoire

4 Entrée de fil

5 Entrée liquide de refroidissement

6 Raccord de puissance négative (-)

Sortie liquide de refroidissement

7 Wire End

Gauche version

5 6731 24
1 Entrée du câble de signal (CAN-BUS) (faisceau de 

câbles)

2 Raccord gaz – entrée – générateur

3 Raccord gaz – entrée – accessoire

4 Entrée de fil

5 Entrée liquide de refroidissement

6 Raccord de puissance négative (-)

Sortie liquide de refroidissement

7 Wire End
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3.2  Panneau de commande frontal

Droite version

7

4 23 5 61

1 Sortie de fil

2 Dispositifs externes

3 Raccord gaz – sortie – générateur

Raccord gaz

4 Raccord gaz – sortie – accessoire

Raccord gaz

5 Entrée liquide de refroidissement

Permet la connexion d'une torche eau.

6 Raccord de puissance négative (-)

Sortie liquide de refroidissement

Permet la connexion d'une torche eau.

7 Entrée du câble d'interface CAN-BUS (RC, RI...) 
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Gauche version

1256 3 47

1 Sortie de fil

2 Dispositifs externes

3 Raccord gaz – sortie – générateur

Raccord gaz

4 Raccord gaz – sortie – accessoire

Raccord gaz

5 Entrée liquide de refroidissement

Permet la connexion d'une torche eau.

6 Raccord de puissance négative (-)

Sortie liquide de refroidissement

Permet la connexion d'une torche eau.

7 Entrée du câble d'interface CAN-BUS (RC, RI...) 
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3.3  Panneau de commande

1 Dévidoir

2 Bouton de test gaz

3 Bouton poussoir de retour de fil

4.  ACCESSOIRES

Kit Push-Pull
73.11.018

  

Connexion Wire-End/Speed meter*
73.11.026

  

Kit capteur Wire-End - WFR1000*
73.50.080

Raccord torche
73.10.077

*Assemblage en usine
Consulter le paragraphe "Installation kit/accessoires".
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5.  ENTRETIEN

 Effectuer l'entretien courant de l'installation selon les indications du constructeur. Toutes les portes d'accès et de

5.1  Contrôles périodiques sur le générateur

5.1.1  Pour la maintenance ou le remplacement des composants des torches, de la pince 
porte-électrode et/ou des câbles de masse:

Toujours porter des gants conformes aux normes.

5.2  Responsabilité

6.  DIAGNOSTIC ET SOLUTIONS

L'installation ne s'allume pas (le voyant vert est éteint)

Cause Solution

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

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

» S'adresser à un personnel spécialisé.

» Connecteur ou câble d'alimentation défectueux. » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

» Fusible grillé. » Remplacer le composant endommagé.

» Interrupteur marche/arrêt défectueux. » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

» Connexion entre le dévidoir et le générateur
incorrect ou défectueux.

» Vérifier que les différentes parties du système sont correctement 
connectées.

» Installation électronique défectueuse. » S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de
l'installation.
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Absence de puissance à la sortie (l'installation ne soude pas)

Cause Solution

» Installation a surchauffé (défaut thermique - 
voyant jaune allumé).

»

» Connexion à la masse incorrecte. » Procéder à la connexion correcte à la masse.
» Consulter le paragraphe "Mise en service".

» Tension de réseau hors plage (voyant jaune 
allumé).

» Ramener la tension de réseau dans la plage d'alimentation du 
générateur

» Effectuer le raccordement correct de l'installation.
» Consulter le paragraphe "Raccordement".

» Contacteur défectueux. » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de 

l'installation.

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

Courant de sortie incorrect

Cause Solution

» Sélection erronée du mode de soudage ou 
sélecteur défectueux.

» Procéder à la sélection correcte du mode de soudage.

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

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

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

» Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de 

l'installation.

» Tension de réseau hors plage. » Effectuer le raccordement correct de l'installation.
» Consulter le paragraphe "Raccordement".

» Phase manquante. » Effectuer le raccordement correct de l'installation.
» Consulter le paragraphe "Raccordement".

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

Dévidage du fil bloqué

Cause Solution

» » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

» Galets non adaptés ou usés. » Remplacer les galets.

» Moto réducteur défectueux. » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

» Gaine de la torche endommagée. » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

» Dévidoir non alimenté » Vérifier la connexion au générateur.
» Consulter le paragraphe "Raccordement".
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

» Enroulement du fil sur la bobine irrégulier. » Réajuster le fil ou remplacer la bobine.

» Buse de la torche a fondu (le fil colle) » Remplacer le composant endommagé.

Dévidage du fil irrégulier

Cause Solution

» » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.
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» Galets non adaptés ou usés. » Remplacer les galets.

» Moto réducteur défectueux. » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

» Gaine de la torche endommagée. » Remplacer le composant endommagé.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

» Embrayage d'axe dur ou dispositifs de blocage des 
galets mal réglés.

» Desserrer levier de frein.
» Augmenter la pression sur les galets.

Instabilité de l'arc

Cause Solution

» Paramètres de soudage incorrects. » Effectuer un contrôle de l'installation de soudage.
» S'adresser service après-vente le plus proche pour la réparation de

l'installation.

Projections excessives

Cause Solution

» Longueur de l'arc incorrecte. » Réduire la distance entre l'électrode et la pièce.
» Réduire la tension de soudage.

» Paramètres de soudage incorrects. » Réduire la tension de soudage.

» Mode de soudage incorrect. » Réduire l'inclinaison de la torche.

Pénétration insuffisante

Cause Solution

» Mode de soudage incorrect. » Réduire la vitesse de progression du soudage.

» Paramètres de soudage incorrects. » Augmenter l'intensité de soudage.

» Electrode inadaptée. » Utiliser une électrode de diamètre inférieur.

» Préparation incorrecte des bords. » Augmenter le chanfrein.

» Connexion à la masse incorrecte. » Procéder à la connexion correcte à la masse.
» Consulter le paragraphe "Mise en service".

» Dimension des pièces à souder trop importante. » Augmenter l'intensité de soudage.

Inclusions de scories

Cause Solution

» Encrassage. »

» Préparation incorrecte des bords. » Augmenter le chanfrein.

» Mode de soudage incorrect. » Réduire la distance entre l'électrode et la pièce.
» Avancer régulièrement pendant toutes les phases de soudage.

Collages

Cause Solution

» Longueur de l'arc incorrecte. » Augmenter la distance entre l'électrode et la pièce.
» Augmenter la tension de soudage.

» Paramètres de soudage incorrects. » Augmenter l'intensité de soudage.
» Augmenter la tension de soudage.

» Mode de soudage incorrect. » Augmenter l'inclinaison de la torche.

» Dimension des pièces à souder trop importante. » Augmenter l'intensité de soudage.
» Augmenter la tension de soudage.

» Dynamique d'arc incorrecte. » Changer la masse de place sur une valeur supérieure.
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Effondrement du métal

Cause Solution

» Paramètres de soudage incorrects. » Réduire la tension de soudage.

» Longueur de l'arc incorrecte. » Réduire la distance entre l'électrode et la pièce.
» Réduire la tension de soudage.

» Mode de soudage incorrect. » Réduire la vitesse d'oscillation latérale de remplissage.
» Réduire la vitesse de progression du soudage.

Oxydations

Cause Solution

» Gaz de protection insuffisant. » Régler le débit de gaz.
» Vérifier le bon état de la buse et du diffuseur gaz de la torche.

Porosité

Cause Solution

» Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur les pièces à souder.

»

» Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur métal d'apport.

» Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujours conserver le d'apport en parfaites conditions.

» Présence d’humidité dans le métal d’apport. » Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujours conserver le d'apport en parfaites conditions.

» Longueur de l'arc incorrecte. » Réduire la distance entre l'électrode et la pièce.
» Réduire la tension de soudage.

» Solidification du bain de soudure trop rapide. » Réduire la vitesse de progression du soudage.
» Préchauffer les pièces à souder.
» Augmenter l'intensité de soudage.

Faissures chaudes

Cause Solution

» Paramètres de soudage incorrects. » Réduire la tension de soudage.

» Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur les pièces à souder.

»

» Présence de graisse, de peinture, de rouille ou de
saleté sur métal d'apport.

» Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujours conserver le d'apport en parfaites conditions.

» Mode de soudage incorrect. » Suivre les étapes correctes pour le type de joint à souder.

» Pièces à souder présentant des caractéristiques 
différentes.

» Effectuer un beurrage avant de procéder au soudage.

Faissures froides

Cause Solution

» Présence d’humidité dans le métal d’apport. » Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Toujours conserver le d'apport en parfaites conditions.

» Géométrie spéciale du joint à souder. » Préchauffer les pièces à souder.
» Effectuer un post-chauffage.
» Suivre les étapes correctes pour le type de joint à souder.
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7.  CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

Caractéristiques du dévidoir
U.M.

SL 4R-4T

120 W

Nombre de rouleaux 4

Diamètre de fil / Galet standard 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 fil plein
0.8-1.6 fil aluminium

mm/
Matériel

Bouton de purge du gaz oui

oui

oui

Bouton poussoir de retour de fil oui

Vitesse du fil 0.5-22.0 m/min

Synergies oui

Dispositifs externes non

oui

Anti-collision oui

Encoder oui

Mesureur de vitesse oui

Nozzle-sensing oui

Prise pour torche Push-Pull oui

Diamètre de la bobine non mm

non mm

non mm

Caractéristiques électriques
U.M.

Tension d'alimentation U1 48 Vdc

Communication bus CAN BUS

4.5 A

Facteur de marche
U.M.

Facteur de marche (40°C)

(X=100%) 500 A

Caractéristiques physiques
U.M.

IP23S

Dimensions (lxdxh) 340x200x190 mm

Poids 6.2 Kg

Normes de construction
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  PLAQUE DONNÉES

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNÉES
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

1 Marque de fabrique
2 Nom et adresse du constructeur
3 Modèle de l'appareil

  XXX

6 Symbole du cycle de travail
7 Symbole du courant nominal de soudage

6A Valeurs du cycle de travail
7A Valeurs du courant nominal de soudage

8 Symbole pour l'alimentation
9 Tension nominale d’alimentation

10 Courant maximum nominal d’alimentation
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DECLARACIÓN UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declara bajo su exclusiva responsabilidad que el siguiente producto:

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

es conforme a las directivas EU:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

y que se han aplicado las siguientes normas armonizadas:

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

La documentación que acredite el cumplimiento de las directivas se mantendrá disponible para 
inspecciones en el mencionado fabricante.
Toda reparación, o modificación, no autorizada por voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
hará decaer la validez invalidará esta declaración.

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  ADVERTENCIA

Antes de comenzar cualquier tipo de operación, tiene que haber comprendido el contenido del presente manual.
No efectúe modificaciones ni mantenimientos no descritos en este manual. El fabricante no es responsable por 
daños a personas o cosas causados por una lectura, o una puesta en aplicación negligente de cuanto escrito del 
contenido de este manual.
El manual de instrucciones debe permanecer guardado en el lugar de empleo del equipe. Complementariamente 
al manual de instrucciones, se deben tener en cuenta las reglas válidas a modo generai, asi corno las reglas locales 
respecto a la prevenciòn de accidentes y la protección medioambiental.
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. se reserva el derecho de efectuar modificaciones en cualquier 
momento y sin aviso previo.
Reservados todos los derechos de traducción, reproducción y adaptación total o parcial con cualquier medio 
(incluidas las copias foto-estáticas, películas y microfilms), sin la autorización escrita por parte de voestalpine 
Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
Los temas tratados en este manual son de vital importancia, y por tanto imprescindibles para poder aplicar las 
garantías.
Si el operador no se atiende a lo descrito, el fabricante declina cualquier tipo de responsabilidad.

Todas las personas implicadas en la puesta en servicio, el manejo, el mantenimiento y la conservación del equipe 
deben:
• poseer la cualificación correspondiente
• Poseer conocimientos de soldadura
• Leer completamente y seguir escrupulosamente este manual de instrucciones
En caso de dudas o problemas sobre la utilización del equipo, aunque no se indiquen aquí, consulte con personal 
cualificado.

1.1  Entorno de utilización
El equipo debe utilizarse exclusivamente para las operaciones para las cuales ha sido diseñado, en los modos y dentro 
de los campos previstos en la placa de identificación y/o en este manual, según las directivas nacionales e 
internacionales sobre la seguridad. Un uso diferente del declarado por el fabricante se considera inadecuado y 
peligroso; en dicho caso, el fabricante no asumirá ninguna responsabilidad.

Este equipo tiene que debe utilizarse sólo para fines profesionales en un local industrial. El fabricante no responde de 

El equipo debe utilizarse en locales con una temperatura comprendida entre -10°C y +40°C (entre +14°F y +104°F).
El equipo debe transportarse y almacenarse en locales con una temperatura comprendida entre -25°C y +55°C (entre 
-13°F y 131°F).
El equipo debe utilizarse en locales sin polvo, ácidos, gases ni otras substancias corrosivas.
El equipo debe utilizarse en locales con una humedad relativa no superior al 50% a 40°C (104°F).
El equipo debe utilizarse en locales con una humedad relativa no superior al 90% a 20°C (68°F).
El equipo debe utilizarse a una altitud máxima sobre el nivel del mar de 2000 m (6500 pies).

No utilizar dicho aparato para descongelar tubos.
No utilice el equipo para cargar baterías ni acumuladores.
No utilice el equipo para hacer arrancar motores.

1.2  Protección personal y de terceros
El proceso de soldadura es una fuente nociva de radiaciones, ruido, calor y emanaciones gaseosas. Coloque una 
pared divisoria ignífuga para proteger la zona de soldadura de los rayos, chispas y escorias incandescentes. 
Advierta a las demás personas que se protejan de los rayos del arco, o del metal incandescente y que no los 
fijamente.

Póngase prendas de protección para proteger la piel de los rayos del arco y de las chispas, o del metal incandescente. 
La indumentaria utilizada debecubrir todo el cuerpo y debe ser:

íntegra y en buenas condiciones
ignífuga
aislante y seca
ceñida al cuerpo y sin dobleces
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Use máscaras con protecciones laterales para la cara y filtro de protección adecuado para los ojos (al menos NR10 
o mayor).

Utilice siempre gafas de seguridad con aletas laterales, especialmente cuando tenga que deba retirar manual o 
mecánicamente las escorias de soldadura.

iNo use lentes de contacto!

Use auriculares si el proceso de soldadura es muy ruidoso. Si el nivel de ruido supera los límites indicados por la ley, 

auriculares.

Mantenga siempre las tapas laterales cerradas durante los trabajos de soldadura. El equipo no debe ser 
modificado. Evite el contacto entre manos, cabellos, ropas, herramientas, etc. y piezas móviles, a saber: 
ventiladores, ruedas dentadas, rodillos y ejes, bobinas de hilo. No trabaje sobre las ruedas dentadas cuando el 
alimentador de alambre está funcionando. La desactivación de los dispositivos de protección en las unidades de 
avance del alambre es muy peligrosa y el fabricante no asumirá ninguna responsabilidad por los daños provocados 
a personas y bienes.

Tome todas las medidas de precaución anteriores incluso durante los trabajos de post-soldadura, puesto que de las 
piezas que se están enfriando podrían saltar escorias.

Compruebe que la antorcha se haya enfriado antes de efectuar trabajos o mantenimientos.

del líquido refrigerante. El líquido caliente que sale podría provocar graves quemaduras.

Tenga a mano un equipo de primeros auxilios.
No subestime quemaduras o heridas.

Antes de abandonar el puesto de trabajo, tome todas las medidas de seguridad para dejar la zona de trabajo 
segura y así impedir accidentes graves a personas o bienes.
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1.3  Protección contra los humos y gases

Los humos, gases y polvos producidos por la soldadura pueden ser perjudiciales para la salud.
El humo producido durante la soldadura en determinadas circunstancias, puede provocar cáncer o daños al feto 
en las mujeres embarazadas.

• Mantenga la cabeza lejos de los gases y del humo de soldadura.
• Proporcione una ventilación adecuada, natural o forzada, en la zona de trabajo.
• En el caso de ventilación insuficiente, utilice mascarillas con respiradores.
• En el caso de soldaduras en lugares angostos, se aconseja que una persona controle al operador desde el exterior.
• No use oxígeno para la ventilación.
• Compruebe la eficacia de la aspiración, comparando periódicamente las emisiones de gases nocivos con los valores 

admitidos por las normas de seguridad.
• La cantidad y el peligro de los humos producidos dependen del material utilizado, del material de soldadura y de las 

sustancias utilizadas para la limpieza y el desengrase de las piezas a soldar. Respete escrupulosamente las indicaciones del 

• No suelde en lugares donde se efectúen desengrases o donde se pinte.
• Coloque las botellas de gas en espacios abiertos, o con una buena circulación de aire.

1.4  Prevención contra incendios/explosiónes

El proceso de soldadura puede originar incendios y/o explosiones.

•
• Los materiales inflamables deben estar a 11 metros (35 pies) como mínimo del local de soldadura o deben estar protegidos 

perfectamente.
• Las proyecciones de chispas y partículas incandescentes pueden llegar fácilmente a las zonas de circundantes, incluso a 

• No suelde encima o cerca de recipientes bajo presión.
•

están abiertos, vacíos y bien limpios. Los residuos de gas, combustible, aceite o similares podrían provocar explosiones.
• No suelde en lugares donde haya polvos, gas, o vapores explosivos.
• Al final de la soldadura, compruebe que el circuito bajo tensión no puede tocar accidentalmente piezas conectadas al 

circuito de masa.
• Coloque en la cerca de la zona de trabajo un equipo o dispositivo antiincendio.

1.5  Prevención durante el uso de las botellas de gas

Las botellas de gas inerte contienen gas bajo presión y pueden explotar si no se respetan las condiciones mínimas 
de transporte, mantenimiento y uso.

• Las botellas deben estar sujetas verticalmente a paredes o a otros soportes con elementos adecuados para que no se caigan 
ni se choquen contra otros objetos.

• Enrosque la tapa de protección de la válvula durante el transporte, la puesta en servicio y cuando concluyan las operaciones 
de soldadura.

• No exponga las botellas directamente a los rayos solares, a cambios bruscos de temperatura, a temperaturas muy altas o 
muy bajas. No exponga las botellas a temperaturas muy rígidas ni demasiado altas o bajas.

•
proyecciones incandescentes producidas por la soldadura.

•
• Mantenga la cabeza lejos del punto de salida del gas cuando abra la válvula de la botella.
• Cierre la válvula de la botella cuando haya terminado de soldar.
• Nunca suelde sobre una botella de gas bajo presión.
• No conecte una botella de aire comprimido directamente con al reductor de la máquina! Si la presión sobrepasa la capacidad 
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1.6  Protección contra descargaseléctricas

•

soldadura).
•

de tierra y de masa de la tierra.
•

de protección de tierra.
• No toque simultáneamente dos antorchas, o dos pinzas portaelectrodos.
•

El dispositivo de inicio y estabilización del arco se proyecta para el funcionamiento con guía manual o mecánica.

1.7  Campos electromagnéticos y interferencias

área donde se están efectuando soldaduras por arco.

de los cables de soldadura y del mismo equipo.

•
expuesta durante mucho tiempo.

•

1.7.1  Clasificación EMC in acuerdo con la Normativa: EN 60974-10/A1:2015.

Clase B
basse tension.

Clase A

conducidas.

Para más información, consulte el capítulo: PLACA DE DATOS o CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS.

1.7.2  Instalación, uso y evaluación del área
Este equipo responde a las indicaciones especificaciones de la norma armonizada EN 60974-10/A1:2015 y se identifica como 
de "CLASE A". Este equipo tiene que debe utilizarse sólo para fines profesionales en un local industrial. El fabricante no responde 

El usuario debe ser un experto del sector y como tal es responsable de la instalación y del uso del aparato según las 

podrían producirse en la zona circundante y, en particular, la salud de las personas expuestas, por ejemplo: 
personas con marcapasos y aparatos acústicos.
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1.7.3  Requisitos de alimentación de red
Los dispositivos de elevada potencia pueden influir en la calidad de la energía de la red de distribución a causa de la corriente 

restricciones de conexión o algunos requisitos en relación con la máxima impedancia de red admitida (Zmax) o la mínima 
potencia de instalación (Ssc) disponible en el punto de interactuación con la red pública (punto de acoplamiento común - "Point 
of Commom Coupling" PCC). En este caso, es responsabilidad del instalador o del usuario, consultando al gestor de la red si es 
necesario, asegurarse de que el dispositivo se puede conectar. En caso de interferencia, podría ser necesario tomar adicionales, 
como por ejemplo colocar filtros en la alimentación de la red.
Además, considere la posibilidad de blindar el cable de alimentación.
Para más información, consulte el capítulo: CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS.

1.7.4  Precauciones en el uso de los cables

• No se enrolle los cables alrededor del cuerpo.
• No se coloque entre el cable de masa y el cable de potencia (mantenga ambos cables del mismo lado).
• Los cables tienen que ser lo más cortos posible, estar situarse cerca el uno del otro y pasar por encima o cerca del nivel del 

suelo.
• Coloque el equipo a una cierta distancia de la zona de soldadura.
• Los cables deben estar apartados de otros cables.

1.7.5  Conexión equipotencial

encuentran cerca tienen que estar conectados a tierra. Respete las normativas nacionales referentes a la conexión 
equipotencial.

1.7.6  Puesta a tierra de la pieza de trabajo

posición, la conexión a tierra entre la pieza y la tierra de la pieza podría reducir las emisiones. Es importante procurar en que la 
conexión a tierra de la pieza de trabajo no aumente el riesgo de accidente de los operadores, y que no dañe otros aparatos 

1.7.7  Blindaje
El blindaje selectivo de otros cables y aparatos presentes en la zona circundante puede reducir los problemas de interferencia.

1.8  Grado de protección IP

IP
IP23S
• Para evitar el contacto de los dedos con partes peligrosas y la entrada de cuerpos sólidos extraños de diámetro 

mayor/igual a 12.5 mm.
• Envoltura protegida contra la lluvia a 60° sobre la vertical.
• Envoltura protegida contra los efectos perjudiciales debidos a la entrada de agua, cuando las partes móviles del 

aparato no están en movimiento.

1.9  Eliminación

vida deben recogerse por separado y enviarse a un centro de recuperación y eliminación. El propietario del aparato 
debe identificar los centros de recogida autorizados consultando con las Administraciones Locales. La aplicación de 
la Directiva Europea permitirá mejorar el medio ambiente y la salud humana.

» Para más información, consulte el sitio web.

2.  INSTALACIÓN

La instalación debe efectuarla solamente personal experto y habilitado por el fabricante.
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2.1  Elevación, transporte y descarga
• Utilice una carretilla elevadora de horquillas, desplazándose con cuidado a fin de evitar que el generador pueda volcarse.

No traslade ni detenga la carga encima de personas u objetos.
No aplique una presión excesiva sobre el equipo.

2.2  Colocación del equipo

Observe las siguientes normas:

• El acceso a los mandos y conexiones tiene que ser fácil.
• No coloque el equipo en lugares estrechos.
• No coloque nunca el equipo sobre una superficie con una inclinación superior a 10° respecto del plano horizontal.
• Coloque el equipo en un lugar seco, limpio y con ventilación apropiada.
• Proteja la instalación de la lluvia y del sol.
» Consulte la sección "Prevención durante el uso de las botellas de gas".

2.3  Conexión

Las unidades móviles están alimentadas exclusivamente con baja tensión.

2.4  Instalación

2.4.1  Conexión para la soldadura TIG ColdWire

Soporte de montaje y grupo de cables
» Consulte la sección "Installación kit/accesorios".
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8

1 Cable de señal

2 Entrada del cable de señal (CAN-BUS) 
(Manguera)

3 Tubo de gas

4 Conexión gas - entrada - generador

5 Cable de potencia

6 Toma negativa de potencia (-)

Salida líquido refrigerante

7 Conexión líquido refrigerante

8 Entrada del alambre

Desconecte la alimentación del la fuente de alimentación.
Conecte el cable de potencia al conector de fijación.
Inserte el cable de señal al del haz de cables en el conector correspondiente. Inserte el conector y gire la tuerca en sentido 
horario hasta que las piezas queden completamente fijadas.
Conectar el tubo de alimentación del hilo a la conexión opuesta.
Conecte el tubo de alimentación del líquido refrigerante agua del haz de cables (color azul) al conector de salida de la unidad 
de refrigeración (color azul - símbolo ).

6

8

7

1 Cable de potencia

2 Toma negativa de potencia (-)

Salida líquido refrigerante

3 Conexión líquido refrigerante

4 Tubo de alimentación del hilo

5 Salida del alambre

6 Tubo de gas

7 Conexión gas - entrada - accesorio

8 Dispositivos externos

Conecte la antorcha al conector, teniendo mucho cuidado de enroscar completamente la tuerca de fijación.
Conecte el tubo de alimentación del líquido refrigerante agua de color azul de la antorcha al conector de salida de la unidad 
de refrigeración (color azul - símbolo ).
Conectar los dispositivos externos al conector opuesto.



96

INSTALACIÓN

ES

1 Conector de la pinza de masa

2 Toma positiva de potencia (+)

Conecte el conector del cable de la pinza de masa a la toma positiva (+) del generador.

Alimentación del motor push-pull/master pull

A
B

Alarma anticolisión

K
L

K L
DESACTIVADO

K L
ACTIVO

1 Tuerca

2 Tornillo de fricción

3 Brazo prensador
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Compruebe que la ranura del rodillo coincida con el diámetro del alambre que se desea utilizar.
Destornille la tuerca de la devanadera portacarrete e insertar el rodillo.
Inserte el perno del eje, introduzca la bobina, coloque la tuerca en su posición y regule el tornillo de fricción.

pasar sobre el rodillo, en el conector de la antorcha. Bloquee el brazo prensador controlando que el alambre haya entrado 
en las ranuras de los rodillos.
Pulse el botón de avance del alambre para cargar el alambre en la antorcha.

1

3
5

2

4

Código 
rodillo

Diámetro del 
alambre

Tipo de 
alambre

Material Ajuste del brazo 
prensador

07.01.298 0,6-0,8 mm

Alambre 
sólido

Aleación de 
acero 
- Aleación de 
níquel

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm Aleación de 
aluminio 
- Aleación de 
cobre

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm Alambre 
tubular

Aleación de 
acero

1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

3.  PRESENTACIÓN DEL SISTEMA

3.1  Panel posterior

Versión derecha

13 2 45 76 1 Entrada del cable de señal (CAN-BUS) 
(Manguera)

2 Conexión gas - entrada - generador

3 Conexión gas - entrada - accesorio

4 Entrada del alambre

5 Entrada de líquido refrigerante

6 Toma negativa de potencia (-)

Salida líquido refrigerante

7 Wire End
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Versión izquierda

5 6731 24
1 Entrada del cable de señal (CAN-BUS) 

(Manguera)

2 Conexión gas - entrada - generador

3 Conexión gas - entrada - accesorio

4 Entrada del alambre

5 Entrada de líquido refrigerante

6 Toma negativa de potencia (-)

Salida líquido refrigerante

7 Wire End

3.2  Panel de mandos frontal

Versión derecha

7

4 23 5 61

1 Salida del alambre

2 Dispositivos externos

Permite la conexión y el control del dispositivo externo.

3 Conexión gas - salida - generador

Conexión de gas

4 Conexión gas - salida - accesorio

Conexión de gas

5 Entrada de líquido refrigerante

Permite la conexión de los tubos de una antorcha refrigerada por agua.
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6 Toma negativa de potencia (-)

Salida líquido refrigerante

Permite la conexión de los tubos de una antorcha refrigerada por agua.

7 Entrada de cable de señal CAN-BUS (RC, RI...) 

Entrada de cable de señal CAN-BUS (RC, RI...)

Versión izquierda

1256 3 47

1 Salida del alambre

2 Dispositivos externos

Permite la conexión y el control del dispositivo externo.

3 Conexión gas - salida - generador

Conexión de gas

4 Conexión gas - salida - accesorio

Conexión de gas

5 Entrada de líquido refrigerante

Permite la conexión de los tubos de una antorcha refrigerada por agua.

6 Toma negativa de potencia (-)

Salida líquido refrigerante

Permite la conexión de los tubos de una antorcha refrigerada por agua.

7 Entrada de cable de señal CAN-BUS (RC, RI...) 

Entrada de cable de señal CAN-BUS (RC, RI...)
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3.3  Panel de control

1 Avance hilo

Permite el avance manual del alambre sin flujo de gas y sin el alambre bajo tensión.
Permite la inserción del alambre en la cubierta de la antorcha durante las fases de preparación de la soldadura.

2 Botón de comprobación del gas

Permite limpiar de impurezas el circuito del gas y realizar los ajustes preliminares apropiados de presión y de 
flujo del gas, sin activar el equipo.

3 Conmutador para retirar el hilo

4.  ACCESORIOS

Kit Push-Pull
73.11.018

  

Conexión Wire-End/Speed meter*
73.11.026

  

Kit sensor Wire-End - WFR1000*
73.50.080

Conexión de la antorcha
73.10.077

*Montaje de fábrica
Consulte la sección "Installación kit/accesorios".
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5.  MANTENIMIENTO

funcionando, todas las puertas de acceso y de servicio y las tapas tienen que estar cerradas y fijadas perfectamente.
El equipo no debe ser modificado. Procure que no se forme polvo metálico en proximidad y cerca o encima de las
aletas de ventilación.
El mantenimiento debe efectuarlo personal cualificado. La reparación o la sustitución de componentes del sistema
por parte de personal no autorizado provoca la caducidad inmediata de la garantía del producto. La reparación o

¡Antes de cada operación, desconecte el equipo!

5.1  Controles periódicos de la fuente de alimentación

Limpie el interior con aire comprimido a baja presión y con pinceles de cerdas suaves. Compruebe las conexiones 

5.1.1  Para el mantenimiento o la sustitución de los componentes de las antorchas, de la 
pinza portaelectrodo y/o de los cables de masa:

Utilice siempre guantes conformes a las normativas.

Use llaves y herramientas adecuadas.

5.2  Responsabilidad
La carencia de este mantenimiento, provocará la caducidad de todas las garantías y el fabricante se considerará
exento de toda responsabilidad. Si el operador no respetara las instrucciones descritas, el fabricante declina

cercano.

6.  DIAGNÓSTICO Y SOLUCIÓN DE PROBLEMAS

El sistema no se activa (led verde apagado)

Causa Solución

» No hay tensión de red en la toma de alimentación. » Compruebe y repare la instalación eléctrica.
» Consulte con personal experto.

» Enchufe o cable de alimentación averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la reparación

del sistema.

» Fusible de línea quemado. » Sustituya el componente averiado.

» Conmutador de alimentación averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la reparación

del sistema.

» Conexión tras el carro de la bobina y generador no
correcto o defectuoso.

» Verificar las correctas conexiones de los distintos elementos del 
equipo.

» Electrónica averiada. » Contacte con el centro de asistencia más cercano para la reparación
del sistema.

Falta de potencia de salida (el sistema no suelda)

Causa Solución

» Equipo sobrecalentado (alarma de temperatura -
led amarillo iluminado).

» Espere a que se enfríe el sistema desactivarlo.
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» Conexión de masa incorrecta. » Conecte correctamente la masa.
» Consulte el párrafo "Instalación".

» Tensión de red fuera de rango (led amarillo 
iluminado).

» Restablezca la tensión de red dentro del campo de la fuente de 
alimentación.

» Conecte correctamente el equipo.
» Consulte el párrafo "Conexiones".

» Telerruptor averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la reparación 

del sistema.

» Electrónica averiada. » Contacte con el centro de asistencia más cercano para la reparación 
del sistema.

Suministro de potencia incorrecto

Causa Solución

» Selección incorrecta del proceso de soldadura o 
selector averiado.

» Seleccione correctamente el proceso de soldadura.

» Configuraciones incorrectas de los parámetros y 
de las funciones de la instalación.

» Reinicie el sistema y vuelva a configurar los parámetros de 
soldadura.

» Potenciómetro/encoder para el ajuste de la
corriente de soldadura averiado.

» Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la reparación 

del sistema.

» Tensión de red fuera de rango. » Conecte correctamente el equipo.
» Consulte el párrafo "Conexiones".

» Falta una fase. » Conecte correctamente el equipo.
» Consulte el párrafo "Conexiones".

» Electrónica averiada. » Contacte con el centro de asistencia más cercano para la reparación 
del sistema.

Alimentación del alambre bloqueada

Causa Solución

» Botón de la antorcha averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Rodillos inadecuados o gastados. » Sustituya los rodillos.

» Alimentador del alambre averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Recubrimiento de la antorcha dañado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» El alimentador del alambre no recibe corriente. » Compruebe la conexión a la fuente de alimentación.
» Consulte el párrafo "Conexiones".
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Alambre enredado en la bobina. » Desenrede el alambre o sustituya la bobina.

» Boquilla de la antorcha fundida (hilo pegado). » Sustituya el componente averiado.

Alimentación de alambre irregular

Causa Solución

» Botón de la antorcha averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.

» Rodillos inadecuados o gastados. » Sustituya los rodillos.

» Alimentador del alambre averiado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la

reparación del sistema.
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» Recubrimiento de la antorcha dañado. » Sustituya el componente averiado.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la 

reparación del sistema.

» Embrague enrollador o dispositivos de bloqueo de
los rodillos mal regulados.

» Afloje el embrague.
» Aumente la presión en los rodillos.

Inestabilidad del arco

Causa Solución

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Compruebe cuidadosamente el sistema de soldadura.
» Contacte con el centro de asistencia más cercano para la reparación

del sistema.

Proyecciones excesivas de salpicaduras

Causa Solución

» Longitud de arco incorrecta. » Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
» Reduzca la tensión de soldadura.

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Reduzca la tensión de soldadura.

» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la inclinación de la antorcha.

Insuficiente penetración

Causa Solución

» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Aumente la corriente de soldadura.

» Electrodo inadecuado. » Utilice un electrodo de diámetro más pequeño.

» Preparación incorrecta de los bordes. » Aumente la apertura del achaflanado.

» Conexión de masa incorrecta. » Conecte correctamente la masa.
» Consulte el párrafo "Instalación".

» Las piezas a soldar son demasiado grandes. » Aumente la corriente de soldadura.

Inclusiones de escoria

Causa Solución

» Limpieza incompleta. » Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

» Preparación incorrecta de los bordes. » Aumente la apertura del achaflanado.

» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
» Avance regularmente durante la soldadura.

Encoladura

Causa Solución

» Longitud de arco incorrecta. » Aumente la distancia entre electrodo y pieza.
» Aumente la tensión de soldadura.

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Aumente la corriente de soldadura.
» Aumente la tensión de soldadura.

» Modo de soldadura incorrecto. » Aumente el ángulo de inclinación de la antorcha.

» Las piezas a soldar son demasiado grandes. » Aumente la corriente de soldadura.
» Aumente la tensión de soldadura.

» Dinámica de arco incorrecta. » Aumente el valor inductivo del circuito.

Incisiones marginales

Causa Solución

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Reduzca la tensión de soldadura.

» Longitud de arco incorrecta. » Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
» Reduzca la tensión de soldadura.
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» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la velocidad de oscilación lateral en el llenado.
» Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.

Oxidaciones

Causa Solución

» Protección de gas insuficiente. » Ajuste el flujo de gas.
» Compruebe que el difusor y la boquilla de gas de la antorcha estén

en buenas condiciones.

Porosidades

Causa Solución

» Presencia de grasa, pintura, óxido o suciedad en
las piezas a soldar.

» Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

» Presencia de grasa, pintura, óxido o suciedad en el
material de aportación.

» Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de

aportación.

» Presencia de humedad en el material de 
aportación.

» Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de

aportación.

» Longitud de arco incorrecta. » Reduzca la distancia entre electrodo y pieza.
» Reduzca la tensión de soldadura.

» Solidificación muy rápida de la soldadura de
inserción.

» Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.
» Precaliente las piezas a soldar.
» Aumente la corriente de soldadura.

Grietas en caliente

Causa Solución

» Parámetros de soldadura incorrectos. » Reduzca la tensión de soldadura.

» Presencia de grasa, pintura, óxido o suciedad en
las piezas a soldar.

» Limpie perfectamente las piezas antes de la soldadura.

» Presencia de grasa, pintura, óxido o suciedad en el
material de aportación.

» Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de

aportación.

» Modo de soldadura incorrecto. » Siga las secuencias operativas correctas para el tipo de unión a 
soldar.

» Piezas a soldar con características diferentes. » Aplique un depósito superficial preliminar antes de la soldadura.

Grietas en frío

Causa Solución

» Presencia de humedad en el material de 
aportación.

» Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga siempre en perfectas condiciones el material de

aportación.

» Forma especial de la unión a soldar. » Precaliente las piezas a soldar.
» Haga un postcalentamiento.
» Siga las secuencias operativas correctas para el tipo de unión a 

soldar.
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7.  CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

Características del alimentador de alambre
U.M.

Tipo de motorreductor SL 4R-4T

Potencia motorreductor 120 W

N° de rodillos 4

Diámetro del alambre / Rollo estándar 1.0-1.2 mm

Diámetros de los alambres/Rollos compatibles
0.6-1.6 alambre sólido

0.8-1.6 alambre de aluminio
1.2-2.4 alambre tubular

mm/
Material

Botón de comprobación del gas sí

Botón prueba del aire comprimido sí

Botón de avance del alambre sí

Conmutador para retirar el hilo sí

Velocidad del hilo 0.5-22.0 m/min

Sinergia sí

Dispositivos externos no

Flujostato sí

Anticolisión sí

Encoder sí

Medidor de velocidad sí

Nozzle-sensing sí

Conector para antorcha Push-Pull sí

Diámetro de la bobina no mm

Diámetro de las ruedas delanteras no mm

Diámetro de las ruedas traseras no mm

Características electricas
U.M.

Tensión de alimentación U1 48 Vdc

Tipo de comunicación CAN BUS

Corriente máxima absorbida I1max 4.5 A

Ciclo de trabajo
U.M.

Ciclo de trabajo (40°C)

(X=100%) 500 A

Características físicas
U.M.

Grado de protección IP IP23S

Dimensiones (lxwxh) 340x200x190 mm

Peso 6.2 Kg

Normas de fabricación
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  PLACA DE DATOS

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

CE Declaración UE de conformidad
EAC Declaración de conformidad EAC
UKCA Declaración de conformidad UKCA

1 Marca de fabricación
2 Nombre y dirección del fabricante
3 Modelo del aparato
4 N° de serie

  XXXXXXXXXXXX Año de fabricación
5 Referencia a las normas de construcción
6 Símbolo del ciclo de trabajo
7 Símbolo de la corriente asignada de soldadura

6A Valores del ciclo de trabajo
7A Valores de la corriente asignada de soldadura

8 Símbolo de la alimentación
9 Tensión asignada de alimentación

10 Máxima corriente asignada de alimentación
11 Grado de protección
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DECLARAÇÃO DE CONFORMIDADE CE

O construtor
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

declara sob sua exclusiva responsabilidade que o seguinte produto:

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

está conforme as directivas UE:

2014/35/UE LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/UE EMC DIRECTIVE
2011/65/UE RoHS DIRECTIVE

e que as seguintes normas harmonizadas foram aplicadas:

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

fabricante.
voestalpine Böhler Welding Arc 

Technology S.r.l.

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  ATENÇÃO

conteúdo deste manual.

do conteúdo deste manual.

em vigor.
A voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o conteúdo deste manual em qualquer 

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

•
• dispor das competências de soldadura necessárias
•

descritos, consultar pessoal qualificado.

1.1  Condições de utilização

considerada completamente inadequada e perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer 
responsabilidade.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre -10°C e +40°C 
(entre +14°F e +104°F).
O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas 
entre -25°C e +55°C (entre -13°F e 131°F).

1.2  Protecção do operador e de outros indivíduos

retardador de fogo, para proteger a área de soldadura de raios, faíscas e escórias incandescentes. Avisar todos os 

vestuário utilizado deve cobrir todo o corpo e deve:
estar intacto e em bom H66estado

ser isolante e estar seco
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ou superior).

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

responsabilidade por eventuais danos materiais ou pessoais.

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

a evitar danos materiais e pessoais acidentais.



111

ATENÇÃO

PT

1.3  Protecção contra fumos e gases

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

ou danos no feto de mulheres grávidas.

•
•
•
•

um colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.
•
•

•

•
•

1.4  Prevenção contra incêndios/explosões

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

protegidos.
•

•
•

recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente limpos. Resíduos de gás, combustível, óleo 

•
•

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

1.5  Precauções na utilização das botijas de gás

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

•

•

•
incandescentes projectados pela soldadura.

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

capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!
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1.6  Protecção contra choques eléctricos

•

de soldadura).
•

terra.
•

condutor de terra.
•
•

1.7  Campos electromagnéticos e interferências

proximidades dos cabos de soldadura e do próprio equipamento.

•
prolongada.

•

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

Classe 
B

Classe 
A

1.7.2  Instalação, utilização e estudo da área

fabricante.

expostas, por exemplo, das pessoas que possuam “pacemakers” ou aparelhos auditivos.
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1.7.3  Requisitos da rede de energia eléctrica

1.7.4  Precauções relacionadas com os cabos

•
• Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de potência (manter os dois cabos do mesmo lado).
•
•
• Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventualmente presentes.

1.7.5  Ligação à terra

1.7.6  Ligação da peça de trabalho à terra

deverá ser feita de acordo com as normas nacionais.

1.7.7  Blindagem
A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes na zona circundante pode reduzir os problemas provocados 

1.8  Grau de protecção IP

IP
IP23S
•

igual a 12,5 mm.
•
•

1.9  Descarte

»

2.  INSTALAÇÃO
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2.1  Elevação, transporte e descarga
•

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

2.2  Posicionamento do equipamento

Observar as seguintes regras:

•
•
•
•
• Proteger o equipamento da chuva e do sol.
»

2.3  Ligações

2.4  Instalação

2.4.1  Ligação para a soldadura TIG ColdWire

Suporte de montagem e feixe de cabos
»
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8

1 Cabo de sinal

2 Entrada para cabo de sinal (CAN-BUS) (feixe de 
cabos)

3 Tubo de gás de tocha

4 Conector gás - entrada - gerador

5 Cabo de alimentação

6 Tomada negativa de potência (-)

Saída de líquido de refrigeração

7 Ligação de líquido de refrigeração

8 Entrada do fio

Ligar o tubo de água (azul escuro) ao conector rápido de saída (azul escuro 

6

8

7

1 Cabo de alimentação

2 Tomada negativa de potência (-)

Saída de líquido de refrigeração

3 Ligação de líquido de refrigeração

4 Tubo de alimentação do fio eléctrico

5 Saída do fio

6 Tubo de gás de tocha

7 Conector gás - entrada - acessório

8 Dispositivos externos

Ligar o tubo de água da tocha (azul escuro 
Ligue os dispositivos externos ao conector adequado.
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1 Conector de pinça de ligação à terra

2 Tomada positiva de potência (+)

Alimentação do motor de compressão e tracção/motor principal de tracção

A
B

Alarme anticolisão

K
L

K L
NÃO ACTIVO

K L
ACTIVO

1 Porca

2 Parafuso de fricção

3 Braço de pressão
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Desaparafusar a porca do eixo e inserir o porta-bobina.

certificando-se de que o fio tenha entrado na gola dos roletes.

1

3
5

2

4

Código do 
rolo

Diâmetro do fio Tipo de fio Material Regulação do 
braço de pressão

07.01.298 0,6-0,8 mm

Fio cheio

Liga de níquel

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Liga de 
alumínio - Liga 
de cobre

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm
Fio fluxado

1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

3.  APRESENTAÇÃO DO SISTEMA

3.1  Painel traseiro

Versão direita

13 2 45 76 1 Entrada para cabo de sinal (CAN-BUS) (feixe de 
cabos)

2 Conector gás - entrada - gerador

3 Conector gás - entrada - acessório

4 Entrada do fio

5 Entrada de líquido de refrigeração

6 Tomada negativa de potência (-)

Saída de líquido de refrigeração

7 Wire End
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Versão da esquerda

5 6731 24
1 Entrada para cabo de sinal (CAN-BUS) (feixe de 

cabos)

2 Conector gás - entrada - gerador

3 Conector gás - entrada - acessório

4 Entrada do fio

5 Entrada de líquido de refrigeração

6 Tomada negativa de potência (-)

Saída de líquido de refrigeração

7 Wire End

3.2  Painel de comandos frontal

Versão direita

7

4 23 5 61

1 Saída do fio

2 Dispositivos externos

Permite que os dispositivos externos sejam ligados e verificados.

3 Conector gás - saída - gerador

4 Conector gás - saída - acessório

5 Entrada de líquido de refrigeração
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6 Tomada negativa de potência (-)

Saída de líquido de refrigeração

7 Entrada do CAN-BUS cabo de sinal (RC, RI...) 

Entrada de cabo de sinal (CAN-BUS) (RC, RI...)

Versão da esquerda

1256 3 47

1 Saída do fio

2 Dispositivos externos

Permite que os dispositivos externos sejam ligados e verificados.

3 Conector gás - saída - gerador

4 Conector gás - saída - acessório

5 Entrada de líquido de refrigeração

6 Tomada negativa de potência (-)

Saída de líquido de refrigeração

7 Entrada do CAN-BUS cabo de sinal (RC, RI...) 

Entrada de cabo de sinal (CAN-BUS) (RC, RI...)
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3.3  Painel de controlo

1 Alimentação por fio eléctrico

2 Botão de teste de gás

3 Botão de recuo do fio

4.  ACESSÓRIOS

Kit Push-Pull
73.11.018

  

Kit de conexão Wire-End/Speed meter*
73.11.026

  

Kit de sensor Wire-End WFR1000*
73.50.080

Conexão da tocha
73.10.077

*Montado na fábrica
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5.  MANUTENÇÃO

5.1  Efectuar periodicamente as seguintes operações

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

Utilizar chaves inglesas e ferramentas adequadas.

5.2  Ansvar

6.  RESOLUÇÃO DE PROBLEMAS

A instalação não é activada (LED verde apagado)

Causa Solução

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

» Ficha ou cabo de alimentação danificado. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação do 

sistema.

» Fusível geral queimado. » Substituir o componente danificado.

» Interruptor de funcionamento danificado. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação do 

sistema.

» Ligação incorrecta ou defeituosa entre o 
dispositivo de alimentação do fio e o gerador.

» Verifique se os vários componentes do sistema estão correctamente 
ligados.

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

Não há potência na saída (a máquina não solda)

Causa Solução

» Instalação em sobreaquecimento (alarme de
temperatura - LED amarelo aceso).

» Aguardar que o sistema arrefeça, sem o desligar.
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» Ligação à terra incorrecta. » Executar correctamente a ligação de terra.
» Consultar a secção “Instalação”.

» Tensão de rede fora dos limites (LED amarelo 
aceso).

» Colocar a tensão de rede dentro dos limites de alimentação do 
gerador.

» Executar correctamente a ligação da instalação.
» Consultar a secção “Ligações”.

» Contactor danificado. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação do 

sistema.

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

Potência de saída incorrecta

Causa Solução

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

» Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

» Definição incorrecta dos parâmetros ou funções 
do sistema.

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

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

» Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação do 

sistema.

» Tensão de rede fora dos limites. » Executar correctamente a ligação da instalação.
» Consultar a secção “Ligações”.

» Ausência de uma fase de entrada. » Executar correctamente a ligação da instalação.
» Consultar a secção “Ligações”.

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

Mecanismo de avanço do fio bloqueado

Causa Solução

» Botão de accionamento da tocha danificado. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação

do sistema.

» Rolos incorrectos ou gastos. » Substituir os rolos.

» Mecanismo de avanço de fio danificado. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação

do sistema.

» Bainha da tocha danificada. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação

do sistema.

» Mecanismo de avanço de fio não alimentado. » Verificar a ligação à fonte de alimentação.
» Consultar a secção “Ligações”.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação

do sistema.

» Enrolamento irregular na bobina. » Restabelecer as condições normais de enrolamento da bobina ou
substituí-la.

» Bico da tocha fundido (fio colado) » Substituir o componente danificado.

Avanço do fio irregular

Causa Solução

» Botão de accionamento da tocha danificado. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação

do sistema.

» Rolos incorrectos ou gastos. » Substituir os rolos.

» Mecanismo de avanço de fio danificado. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação

do sistema.
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» Bainha da tocha danificada. » Substituir o componente danificado.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação 

do sistema.

» Engrenagem do carretel ou dispositivos de 
bloqueio dos rolos mal regulados.

» Desapertar a engrenagem.
» Aumentar a pressão nos rolos.

Instabilidade do arco

Causa Solução

» Parâmetros de soldadura incorrectos. » Verificar cuidadosamente a instalação de soldadura.
» Contactar o centro de assistência mais próximo para a reparação do 

sistema.

Projecção excessiva de salpicos

Causa Solução

» Comprimento incorrecto do arco. » Reduzir a distância entre o eléctrodo e a peça.
» Reduzir a tensão de soldadura.

» Parâmetros de soldadura incorrectos. » Reduzir a tensão de soldadura.

» Modo de execução da soldadura incorrecto. » Reduzir o ângulo da tocha.

Penetração insuficiente

Causa Solução

» Modo de execução da soldadura incorrecto. » Reduzir a velocidade de avanço em soldadura.

» Parâmetros de soldadura incorrectos. » Aumentar a corrente de soldadura.

» Eléctrodo incorrecto. » Utilizar um eléctrodo com diâmetro inferior.

» Preparação incorrecta dos bordos. » Aumentar a abertura do chanfro.

» Ligação à terra incorrecta. » Executar correctamente a ligação de terra.
» Consultar a secção “Instalação”.

» Peças a soldar demasiado grandes. » Aumentar a corrente de soldadura.

Incrustações de escórias

Causa Solução

» Remoção incompleta da escória. » Limpar as peças devidamente, antes de executar a soldadura.

» Preparação incorrecta dos bordos. » Aumentar a abertura do chanfro.

» Modo de execução da soldadura incorrecto. » Reduzir a distância entre o eléctrodo e a peça.
» Avançar regularmente durante todas as fases da soldadura.

Colagem

Causa Solução

» Comprimento incorrecto do arco. » Aumentar a distância entre o eléctrodo e a peça
» Aumentar a tensão de soldadura.

» Parâmetros de soldadura incorrectos. » Aumentar a corrente de soldadura.
» Aumentar a tensão de soldadura.

» Modo de execução da soldadura incorrecto. » Aumentar o ângulo de inclinação da tocha.

» Peças a soldar demasiado grandes. » Aumentar a corrente de soldadura.
» Aumentar a tensão de soldadura.

» Dinâmica do arco incorrecta. » Aumentar o valor indutivo do circuito equivalente.

Bordos queimados

Causa Solução

» Parâmetros de soldadura incorrectos. » Reduzir a tensão de soldadura.

» Comprimento incorrecto do arco. » Reduzir a distância entre o eléctrodo e a peça.
» Reduzir a tensão de soldadura.
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» Modo de execução da soldadura incorrecto. » Reduzir a velocidade de oscilação lateral no enchimento.
» Reduzir a velocidade de avanço em soldadura.

Oxidações

Causa Solução

» Gás de protecção insuficiente. » Regular correctamente o fluxo do gás.
» Verificar se o difusor e o bico de gás da tocha se encontram em boas

condições.

Porosità

Causa Solução

» Presença de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade 
nas peças a soldar.

» Limpar as peças devidamente, antes de executar a soldadura.

» Presença de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade 
no material de adição.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Manter sempre o material de adição em perfeitas condições.

» Presença de humidade no material de adição. » Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Manter sempre o material de adição em perfeitas condições.

» Comprimento incorrecto do arco. » Reduzir a distância entre o eléctrodo e a peça.
» Reduzir a tensão de soldadura.

» Solidificação demasiado rápida do banho de 
fusão.

» Reduzir a velocidade de avanço em soldadura.
» Executar um pré-aquecimento das peças a soldar.
» Aumentar a corrente de soldadura.

Fissuras a quente

Causa Solução

» Parâmetros de soldadura incorrectos. » Reduzir a tensão de soldadura.

» Presença de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade 
nas peças a soldar.

» Limpar as peças devidamente, antes de executar a soldadura.

» Presença de gordura, tinta, ferrugem ou sujidade 
no material de adição.

» Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Manter sempre o material de adição em perfeitas condições.

» Modo de execução da soldadura incorrecto. » Executar a sequência correcta de operações para o tipo de junta a
soldar.

» Peças a soldar com características diferentes. » Executar um amanteigamento antes de executar a soldadura.

Fissuras a frio

Causa Solução

» Presença de humidade no material de adição. » Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Manter sempre o material de adição em perfeitas condições.

» Geometria particular da junta a soldar. » Executar um pré-aquecimento das peças a soldar.
» Executar um pós-aquecimento.
» Executar a sequência correcta de operações para o tipo de junta a

soldar.
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7.  CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

Características da unidade puxador de fio
U.M.

Tipo de motorredutor SL 4R-4T

120 W

N° rolos 4

1.0-1.2 mm

0.6-1.6 fio cheio
0.8-1.6 fio de alumínio

1.2-2.4 fio fluxado

mm/
Material

sim

sim

sim

sim

Velocidade do fio 0.5-22.0 m/min

Sinergias sim

Dispositivos externos no

Interruptor de fluxo sim

Antichoque sim

Encoder sim

Velocímetro sim

Nozzle-sensing sim

Tomada para tocha Push-Pull sim

no mm

no mm

no mm

Características elétricas
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

Corrente máxima de entrada I1max 4.5 A

Ciclo de trabalho
U.M.

Ciclo de trabalho  (40°C)

(X=100%) 500 A

Características físicas
U.M.

IP23S

340x200x190 mm

Peso 6.2 Kg

EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  PLACA DE DADOS

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

1 Marca de fabrico
2 Nome e morada do fabricante
3 Modelo de equipamento

  XXXXXXXXXXXX Ano de fabrico

6 Símbolo do ciclo de trabalho
7 Símbolo de corrente nominal de soldadura

6A Valores do ciclo de trabalho
7A Valores da corrente nominal de soldadura
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NEDERLANDS

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:

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

conform is met de normen EU:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

en dat de volgende geharmoniseerde normen zijn toegepast:

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  WAARSCHUWING

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 gebruiksaanwijzing 

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.

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.

1.1  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 met de nationale en internationale 

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.

1.2  Bescherming voor de lasser en anderen

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.
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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 geluidsniveau de 

nabijheid komt gehoorbescherming dragen.

Laat de zijpanelen tijdens het lassen altijd gesloten. De installatie mag op geen enkele manier worden gewijzigd. 
Zorg ervoor dat uw handen, haar, kleding, gereedschap niet in aanraking kunnen komen met bewegende 
onderdelen zoals: ventilatoren, tandwielen, rollen en assen, draadspoelen. Raak tandwielen niet aan wanneer de 
draadtoevoer ingeschakeld is. Het buitenwerking stellen van het beveiligingsmechanisme op de draadaanvoer unit 

personen en hun eigendommen.

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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1.3  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.

1.4  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.

1.5  Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

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.
•

hoger kunnen zijn dan het vermogen van het reduceerventiel waardoor hij zou kunnen exploderen.
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1.6  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.

1.7  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.

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

Klasse 
B 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.

1.7.2  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 de installatie dient de gebruiker de risico’s te evalueren die elektromagnetische storingen zouden kunnen 

in de omgeving van de werkplek, bij voorbeeld mensen die een pacemaker of een gehoorapparaat hebben.
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1.7.3  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.

1.7.4  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.
•
• 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.

1.7.5  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.

1.7.6  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 vergroten. Het aarden moet volgens de plaatselijke 

1.7.7  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.

1.8  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.

1.9  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 wetgevingen, moet elektrische 

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.

2.  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.



134

HET INSTALLEREN

NL

2.1  Procedure voor het laden, vervoeren en lossen
•

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.

2.2  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”.

2.3  Aansluiting

De draagbare apparatuur van wordt uitsluitend gevoed met lage spanning.

2.4  Installeren

2.4.1  Aansluiting voor het TIG lassen ColdWire

Montagebeugel en slangenpakket
» Raadpleeg het gedeelte "Het installeren kit/accessoires".
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8

1 Signaalkabel

2 Ingang signaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

3 Gasbuis

4 Gasaansluiting - ingang - stroombron

5 Stroomkabel

6 Negatief contactpunt (-)

Uitgang koelvloeistof

7 Koelvloeistof aansluiting

8 Draadingang

Sluit de stroomtoevoer naar de stroombron uit.
Verbindt de stroomkabel met het juiste aansluitpunt.
Verbindt de signaalkabel met de juiste aansluitklem. Plaats de aansluitklem en draai de ringmoer met de klok mee aan tot de 

Verbindt de draadtoevoer slang aan de juiste koppeling/verbinding.
Verbindt de slang voor de koelvloeistof (kleur blauw)van het tussenpakket met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool 
) van de koelunit.

6

8

7

1 Stroomkabel

2 Negatief contactpunt (-)

Uitgang koelvloeistof

3 Koelvloeistof aansluiting

4 Draadtoevoer slang

5 Draaduitgang

6 Gasbuis

7 Gasaansluiting - ingang - accessoire

8 Externe apparatuur

Sluit de toorts aan op de koppeling en let er vooral op de ringmoer volledig aan te draaien.
Verbindt de slang voor koelvloeistof (kleur blauw) van de toorts met de snelkoppeling (kleur blauw - symbool ) van de 
koelunit.
Verbindt de externe apparatuur aan de juiste koppeling.
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1 Connector voor aardingsklem

2 Positief contactpunt (+)

Verbind de aardklem aan de positieve snelkoppeling (+) van de stroombron.

Voeding motor push-pull/master pull

A
B

Anti stoot alarm

K
L

K L
NIET ACTIEF

K L
ACTIEF

1 Ring

2 Plaats de schroef

3 Aandrukker
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Controleer of de groef van de rol gelijk is aan de diameter van de draad waarmee u wilt werken.
Draai de ring van de spoelhaspel los en plaats de spoel.
Breng ook de pen van de haspel op z’n plaats, plaats de spoel, breng de ring weer in en plaats de schroef.
Ontgrendel de aandrukker van de reductiemotor door het uiteinde van de draad in de draadgeleidebus te steken en deze 
over het rolletje in de toortskoppeling te laten lopen. Zet de aandrukker op zijn plaats vast en controleer of de draad in de 
groef van de rolletjes is aangebracht.
Om de draad in de toorts te brengen drukt u op de knop van de draadtoevoer.

1

3
5

2

4

Code rol Draad 
diameter

Soort 
draad

Materiaal Afstelling 
aandrukker

07.01.298 0,6-0,8 mm

Massieve 
lasdraad

Staallegering 
- 
Nikkellegering

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Aluminiumlegering 
- Koperlegering

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm Gevulde 
lasdraad

Staallegering
1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

3.  PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1  Achter paneel

Rechtse uitvoering

13 2 45 76 1 Ingang signaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

2 Gasaansluiting - ingang - stroombron

3 Gasaansluiting - ingang - accessoire

4 Draadingang

5 Ingang koelvloeistof

6 Negatief contactpunt (-)

Uitgang koelvloeistof

7 Wire End
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Linker uitvoering

5 6731 24
1 Ingang signaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

2 Gasaansluiting - ingang - stroombron

3 Gasaansluiting - ingang - accessoire

4 Draadingang

5 Ingang koelvloeistof

6 Negatief contactpunt (-)

Uitgang koelvloeistof

7 Wire End

3.2  Bedieningspaneel vooraan

Rechtse uitvoering

7

4 23 5 61

1 Draaduitgang

2 Externe apparatuur

Hiermee kan de externe apparatuur worden bevestigd en gecontroleerd.

3 Gasaansluiting - uitgang - stroombron

Gas aansluiting

4 Gasaansluiting - uitgang - accessoire

Gas aansluiting

5 Ingang koelvloeistof

Hiermee kunnen de slangen van een watergekoelde toorts worden bevestigd.
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6 Negatief contactpunt (-)

Uitgang koelvloeistof

Hiermee kunnen de slangen van een watergekoelde toorts worden bevestigd.

7 Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...) 

Signaalkabel CAN-BUS (RC, RI...) ingang

Linker uitvoering

1256 3 47

1 Draaduitgang

2 Externe apparatuur

Hiermee kan de externe apparatuur worden bevestigd en gecontroleerd.

3 Gasaansluiting - uitgang - stroombron

Gas aansluiting

4 Gasaansluiting - uitgang - accessoire

Gas aansluiting

5 Ingang koelvloeistof

Hiermee kunnen de slangen van een watergekoelde toorts worden bevestigd.

6 Negatief contactpunt (-)

Uitgang koelvloeistof

Hiermee kunnen de slangen van een watergekoelde toorts worden bevestigd.

7 Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...) 

Signaalkabel CAN-BUS (RC, RI...) ingang
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3.3  Controle paneel

1 Draadtoevoer

Maakt handmatige draadtoevoer mogelijk zonder gastoevoer.
Maakt het insteken van de draad in de toorts mogelijk tijdens de voorbereidingen van het lassen.

2 Gas test knop

Maakt het mogelijk de gasleiding te reinigen van onzuiverheden en om, zonder stroom verlies, de juiste 
inleidende gasdruk en de gas toevoer in te stellen.

3 Drukknop draadterugslag

Maakt het mogelijk de draad terug te trekken zonder dat het gas aanstaat en zonder ingeschakelde draad.

4.  ACCESSOIRES

Push-Pull Kit
73.11.018

  

Wire-End/Speed meter connection kit*
73.11.026

  

Wire-End sensor kit WFR1000*
73.50.080

Toortsaansluiting
73.10.077

*Factory assemblage
Raadpleeg het gedeelte "Het installeren kit/accessoires".



141

ONDERHOUD

NL

5.  ONDERHOUD

verstrekt. Als de machine is ingeschakeld moeten alle ingangspunten en panelen zijn gesloten. De installatie mag
op geen enkele manier worden gewijzigd. Voorkom ophoping van metaalstof bij of op het koelrooster.

 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.

5.1  Controleer de stroombron regelmatig als volgt

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.

5.1.1  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.

5.2  
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.

6.  MEEST VOORKOMENDE VRAGEN EN OPLOSSINGEN

De machine werkt niet (groene LED is uit)

Vraag 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.

» De verbinding tussen de draadtoevoer eenheid en 
de stroombron is onjuist of defect.

» Controleer of de verschillende onderdelen van het systeem goed zijn 
aangesloten.

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

Geen uitgaand vermogen (de machine last niet)

Vraag Oplossing

» De machine raakt oververhit (thermisch alarm - 
gele LED aan)

» Wacht tot de machine is afgekoeld zonder hem uit te schakelen (gele 
LED uit).
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» Aard aansluiting niet goed. » Aardt de machine goed.
» Raadpleeg de paragraaf “Installeren”.

» Stroomaansluiting niet bereikbaar (gele led aan) » Breng de stroomaansluiting binnen het bereik van de stroombron.
» Sluit het systeem goed aan.
» Raadpleeg de paragraag “ Aansluitingen”.

» Afstandschakelaar defect. » 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.

Onjuist uitgaand vermogen

Vraag 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”.

» Er ontbreekt een fase. » Sluit het systeem goed aan.
» Raadpleeg de paragraag “ Aansluitingen”.

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

Draadtoevoer blokkeert

Vraag Oplossing

» Toortsknop defect » Vervang het defecte onderdeel.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten

repareren.

» » Vervang de rollen.

» Draadaanvoer onderdeel kapot. » Vervang het defecte onderdeel.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten

repareren.

» Toorts liner beschadigd. » Vervang het defecte onderdeel.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten

repareren.

» Geen stroom op de draadtoevoer unit. » Controleer de aansluiting op de stroombron.
» Raadpleeg de paragraag “ Aansluitingen”.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten

repareren.

» Draad op de spoel in de knoop. » Haal de draad uit de knoop of verwissel de spoel.

» Toortsmondstuk gesmolten(draad vastgeplakt). » Vervang het defecte onderdeel.

Onregelmatige draadtoevoer

Vraag Oplossing

» Toortsknop defect » Vervang het defecte onderdeel.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten

repareren.

» » Vervang de rollen.

» Draadaanvoer onderdeel kapot. » Vervang het defecte onderdeel.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten

repareren.
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» Toorts liner beschadigd. » Vervang het defecte onderdeel.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten 

repareren.

» Haspelkoppeling of rolblokkering onderdeel niet 
goed afgesteld.

» Koppeling losmaken.
» Druk op de rollen verhogen.

Boog instabiel

Vraag Oplossing

» Las parameters niet correct. » Voer een grondige controle uit van de lasapparatuur.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten 

repareren.

Vraag Oplossing

» De booglente niet correct. » Verminder de afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminder het voltage om te lassen.

» Las parameters niet correct. » Verlaag de lasstroom.

» Wijze van lassen niet correct. » Verminder de lashoek van de toorts.

Onvoldoende penetratie

Vraag Oplossing

» Wijze van lassen niet correct. » Voortgangsnelheid lassen verlagen.

» Las parameters niet correct. » Verhoog de las stroom.

» Elektrode niet correct. » Gebruik een elektrode met een kleinere diameter.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken. » Vergroot de lasopening.

» Aard aansluiting niet goed. » Aardt de machine goed.
» Raadpleeg de paragraaf “Installeren”.

» Te lassen werkstukken zijn te groot. » Verhoog de las stroom.

Slakken

Vraag Oplossing

» Slakken niet geheel verwijderd. » Maak de stukken grondig schoon alvorens ze te lassen.

» Onjuiste voorbereiding van de werkstukken. » Vergroot de lasopening.

» Wijze van lassen niet correct. » Verminder de afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Beweeg regelmatig tijdens het lassen.

Plakken

Vraag Oplossing

» De booglente niet correct. » Vergroot de afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verhoog het las voltage.

» Las parameters niet correct. » Verhoog de las stroom.
» Verhoog het las voltage.

» Wijze van lassen niet correct. » Toorts schuiner houden.

» Te lassen werkstukken zijn te groot. » Verhoog de las stroom.
» Verhoog het las voltage.

» Lasboog niet regelmatig. » Verhoog de inductie waarde.

Inkartelingen

Vraag Oplossing

» Las parameters niet correct. » Verlaag de lasstroom.

» De booglente niet correct. » Verminder de afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminder het voltage om te lassen.
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» Wijze van lassen niet correct. » Verlaag de laterale oscillatiesnelheid bij het vullen.
» Voortgangsnelheid lassen verlagen.

Oxidatie

Vraag Oplossing

» Onvoldoende bescherm gas. » Pas de gasstroom aan.
» Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk in goede staat

zijn.

Poreusheid

Vraag Oplossing

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk. » Maak de stukken grondig schoon alvorens ze te lassen.

» Smeer, lak, roest of stof op het lasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdt het lasmateriaal altijd in perfecte staat.

» Vocht in het lasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdt het lasmateriaal altijd in perfecte staat.

» De booglente niet correct. » Verminder de afstand tussen de elektrode en het werkstuk.
» Verminder het voltage om te lassen.

» Het lasbad stolt te snel. » Voortgangsnelheid lassen verlagen.
» Verwarm de te lassen delen voor.
» Verhoog de las stroom.

Warmte scheuren

Vraag Oplossing

» Las parameters niet correct. » Verlaag de lasstroom.

» Smeer, lak, roest of stof op het las werkstuk. » Maak de stukken grondig schoon alvorens ze te lassen.

» Smeer, lak, roest of stof op het lasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdt het lasmateriaal altijd in perfecte staat.

» Wijze van lassen niet correct. » Volg de juiste werkmethode voor het betreffende las werk.

» Werkstukken met verschillende eigenschappen. » Eerst bufferlaag aanbrengen.

Koude scheuren

Vraag Oplossing

» Vocht in het lasmateriaal. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Houdt het lasmateriaal altijd in perfecte staat.

» Speciale meetkundige vorm van het te lassen 
werkstuk.

» Verwarm de te lassen delen voor.
» Het werkstuk naverwarmen.
» Volg de juiste werkmethode voor het betreffende las werk.
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7.  TECHNISCHE KENMERKEN

Kenmerken draadtoevoersysteem
U.M.

Type reductiemotor SL 4R-4T

Vermogen motorreductor 120 W

Geen rollen 4

Diameter lasdraad / Standaard rol 1.0-1.2 mm

Diameter bruikbaar draad /Buigzame rollen
0.6-1.6 massieve lasdraad

0.8-1.6 aluminium lasdraad
1.2-2.4 gevulde lasdraad

mm/
Materiaal

Gasontluchtingsknop ja

ja

Draadtoevoerknop ja

Drukknop draadterugslag ja

Draadsnelheid 0.5-22.0 m/min

Synergische programma’s ja

Externe apparatuur nee

Flowschakelaar ja

Antistoot ja

Encoder ja

Snelheidsmeter ja

Nozzle-sensing ja

Contactpunt voor Push-Pull toorts ja

Diameter draadspoel nee mm

Diameter voorwielen nee mm

Diameter achterwielen nee mm

Elektrische kenmerken
U.M.

Netspanning U1 48 Vdc

Can-bus aansluiting CAN BUS

Maximaal opgenomen stroom I1max 4.5 A

Werkcyclus
U.M.

Werkcyclus  (40°C)

(X=100%) 500 A

Fysieke eigenschappen
U.M.

IP Beveiligingsgraad IP23S

Afmetingen (lxdxh) 340x200x190 mm

Gewicht 6.2 Kg

Constructienormen
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  GEGEVENSPLAAT

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  BETEKENIS GEGEVENSPLAATJE
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

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 Verwijzing naar de constructienormen
6 Symbool van de werkcyclus
7 Symbool van de nominale lasstroom

6A Waarden van de werkcyclus
7A Waarden van de nominale lasstroom

8 Symbool voor de voeding
9 Nominale voedingsspanning

10 Nominale maximale voedingsstroom
11 Beschermingsgraad
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EU-FÖRSÄKRAN OM ÖVERENSSTÄMMELSE

Byggaren
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

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

överensstämmer med direktiven EU:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

inspektioner hos ovannämnda tillverkare.
Ingrepp eller modifieringar utan tillstånd av Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
försäkran inte längre är giltig.

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  VARNING

maskinen.

instruktionerna i den inte har följts.
Förvara alltid bruksanvisningen på den plats där apparaten används. Följ utöver bruksanvisningen även de 

Voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
föregående meddelande.
Voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Tillverkaren påtar sig inget ansvar om operatören inte följer dessa anvisningar.

•
• ha nödvändiga svetskunskaper
• läsa hela bruksanvisningen och följa den noggrant
Rådfråga fackman om du är tveksam till hur aggregatet ska användas eller om du får problem.

1.1  

på märkplåten och/eller i denna instruktionsbok, i enlighet med nationella och internationella säkerhetsnormer. 

Tillverkaren påtar sig inget ansvar i sådana fall.

Denna apparat får endast användas för professionellt bruk i industrimiljö. Tillverkaren påtar sig inget ansvar för 

Aggregatet ska användas i omgivningar med temperatur på mellan -10 °C och +40 °C (mellan +14 °F och +104 °F).
Aggregatet ska transporteras och förvaras i omgivningar med temperatur på mellan -25 °C och +55 °C (mellan -13 °F 
och +131 °F).
Miljön ska vara fri från damm, syror, gaser och andra frätande ämnen.

Aggregatet får användas på en höjd av högst 2000 m över havet (6500 fot).

1.2  Personligt skydd och skydd för tredje man

kroppen och är:

brandhärdiga
isolerande och torra

Använd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och bestämmelser och som ger elektrisk och termisk isolering.
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Använd masker med sidoskydd för ansiktet och lämpligt skyddsfilter (minst NR10) för ögonen.

Använd inte kontaktlinser!

Använd hörselskydd om svetsningen ger upphov till skadligt buller. Avgränsa arbetsområdet om bullernivån 

mellan händer, hår, plagg, redskap och dylikt och rörliga delar som: fläktar, drev, valsar och axlar, trådrullar. Arbeta 

heta vätskan kan ge allvarliga brännskador.

Ha första hjälpen-utrustning tillgänglig.
Banalisera inte brännskador eller sår.

1.3  Skydd mot rök och gas

Rök, gas och damm som uppstår under svetsningen kan vara skadligt för hälsan.
Rök som uppstår under svetsningen kan under vissa omständigheter leda till cancer eller skador på gravida kvinnors 
foster.

• Håll huvudet på avstånd från svetsgaserna och svetsröken.
•
• Använd ansiktsmask med andningsapparat om ventilationen är otillräcklig.
•

utrymmet i fråga.
• Använd inte syre för ventilationen.
•

som säkerhetsbestämmelserna tillåter.
• Hur mycket rök som produceras och hur farlig denna är beror på det använda grundmaterialet, svetsmaterialet och 

och tekniska instruktioner noggrant.
•
•
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1.4  Skydd mot bränder/explosioner

Svetsningen kan ge upphov till bränder och/eller explosioner.

• Avlägsna eldfarligt och brännbart material och föremål från arbetsområdet och dess omgivningar.
• Inget brännbart material får finnas inom 11 meter (35 fot) från svetsstället om det inte skyddas ordentligt.
•

•
• Svetsa inte i stängda behållare eller rör. Var mycket försiktig vid svetsning av behållare eller tuber, även om dessa har öppnats, 

tömts och rengjorts noggrant. Rester av gas, bränsle, olja eller liknande kan medföra explosioner.
• Svetsa inte i atmosfär som innehåller damm, gas eller explosiva ångor.
•

när svetsningen är avslutad.
•

1.5  Försiktighetsåtgärder vid användning av gasbehållare

Behållare med skyddsgas innehåller gas under tryck och kan explodera om inte minimivillkoren för transport, 
förvaring och användning är uppfyllda.

•
•
•

höga temperaturer.
•

svetsningen.
• Håll behållarna på avstånd från svetskretsarna och strömkretsar i allmänhet.
• Håll huvudet på avstånd från gasutloppet när du öppnar ventilen på behållaren.
•
•
•

1.6  Skydd mot elektriska urladdningar

Elektriska urladdningar kan vara livsfarliga.

•
gripklor, jordledare, elektroder, trådar, valsar och rullar är elektriskt anslutna till svetskretsen).

•
isolerade från nollpotentialen och jordpotentialen.

•
• Vidrör inte två brännare eller två elektrodhållare samtidigt.
• Avbryt omedelbart svetsningen om du får en elektrisk stöt.

1.7  Elektromagnetiska fält och störningar

Bärare av livsuppehållande elektronisk apparatur (pacemaker) måste konsultera läkare innan de närmar sig 
platser där bågsvetsning.

svetskablarnas och aggregatets omedelbara närhet.

•
• Elektromagnetiska fält kan interferera med annan utrustning som pacemakrar och hörapparater.
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1.7.1  EMC-klassificeras i enlighet med: EN 60974-10/A1:2015.

Klass B Utrustning i klass B följer kraven på elektromagnetisk kompatibilitet för industri- och boendemiljöer, inklusive för 
bostadsområden där el levereras via det allmänna lågspänningsnätet.

Klass A
Utrustning i klass A är inte avsedd för bruk i bostadsområden där elen levereras via det allmänna lågspänningsnätet. 

grund av såväl ledningsbundna som strålade störningar.

För mer information, se kapitlet: MÄRKPLÅT eller TEKNISKA DATA.

1.7.2  
Denna apparat är konstruerad i överensstämmelse med anvisningarna i den harmoniserade standarden EN 60974-10/A1:2015 
och tillhör Klass A. Denna apparat får endast användas för professionellt bruk i industrimiljö. Tillverkaren påtar sig inget ansvar 

tillverkarens anvisningar. Vid eventuella elektromagnetiska störningar ska användaren lösa problemet med hjälp 
av tillverkarens tekniska service.

Innan apparaten installeras ska avändaren bedöma vilka eventuella elektromagnetiska problem som kan uppstå 
i det omgivande området och särskilt hälsotillståndet hos personalen i området, till exempel de som använder 
pacemakrar eller hörapparater.

1.7.3  Krav på nätanslutningen

den anledningen kan det förekomma anslutningsbegränsningar eller krav på en maximal impedans som tillåts i elnätet (Zmax)

För mer information, se kapitlet: TEKNISKA DATA.

1.7.4  Försiktighetsåtgärder avseende kablar

•
•
• Ledningarna ska hållas så korta som möjligt och ska placeras nära varandra och löpa på eller i närheten av golvnivån.
• Placera aggregatet på avstånd från svetszonen.
• Placera kablarna på avstånd från eventuella andra kablar.

1.7.5  Ekvipotentialförbindning

ekvipotentialförbindning.

1.7.6  Jordning av arbetsstycket
Om arbetsstycket av elsäkerhetsskäl eller beroende på dess storlek eller placering inte är jordat kan en jordledning mellan 

skadas eller skadar andra elektriska apparater. Följ nationella bestämmelser om jordning.

1.7.7  Skärmning
Selektiv skärmning av andra kablar och apparater i omgivningarna kan minska störningsproblemen.

1.8  IP-skyddsgrad

IP
IP23S
•

diameter på 12,5 mm eller mer.
• Höljet skyddar mot regn i 60° vinkel mot vertikalled.
•



153

INSTALLATION

SV

1.9  Jååtmekåitlus
Bortskaffa inte elutrustningen tillsammans med vanligt avfall!
I enlighet med direktiv 2012/19/EU om avfall som utgörs av eller innehåller elektrisk och elektronisk utrustning och 

människors hälsa.

» Besök webbplatsen för mer information.

2.  INSTALLATION

Endast personal med specialkunskaper och tillstånd från tillverkaren får installera kylenheten.

2.1  
•

2.2  Aggregatets placering

Tillämpa följande kriterier:

•
• Placera inte utrustningen i trånga utrymmen.
•
• Placera aggregatet på torr, ren plats med god ventilation.
• Skydda aggregatet mot regn och direkt solljus.
»

2.3  Inkoppling
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2.4  

2.4.1  Anslutning för TIG-svetsning ColdWire

Monteringsfäste med kablage
»

8

1 Signalkabel

2 Ingång för signalkabel (CAN-BUS) 
(ledningsknippe)

3 Gasrör

4 Gaskoppling – inlopp – generator

5 Elkabel

6

Kylvätskeutlopp

7 Kylvätskeanslutning

8 Ingång för tråden

Stäng av strömförsörjningen till generatorn.
Anslut elkabeln till fästet.

kontaktdelarna till varandra.

Anslut matarslangen för kylvätska i ledningsknippet (blå) till kopplingen (blå - symbol ).
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6

8

7

1 Elkabel

2

Kylvätskeutlopp

3 Kylvätskeanslutning

4 Trådmatningsrör

5 Utlopp tråden

6 Gasrör

7 Gaskoppling – inlopp – tillbehör

8 Externa enheter

Anslut matarslangen för kylvätska till brännaren (blå) till kopplingen (blå - symbol ).

1 Jordklämkontakt

2
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Strömförsörjning till push-pull-/master pull-motor

A
B

Stötskyddsalarm

K
L

K L
AV

K L
ON

1 Låsringen

2 Friktionsskruven

3 Pressarm

Skruva loss låsringen från trådrullshållaren och för in trådrullen.

Frigör pressarmen på kuggväxelmotorn, för in trådänden i trådledarens bussning och låt den passera över rullen i 

1

3
5

2

4

Art.nr 
rulle

Wtråddiameter Trådtyp Material Inställning av 
pressarm

07.01.298 0,6-0,8 mm

Solidtråd

Stållegering – 
Nickellegering

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Aluminiumlegering – 
Kopparlegering

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm
Rörtråd Stållegering

1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0
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3.  BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.1  Bakre kontrollpanel

13 2 45 76 1 Ingång för signalkabel (CAN-BUS) 
(ledningsknippe)

2 Gaskoppling – inlopp – generator

3 Gaskoppling – inlopp – tillbehör

4 Ingång för tråden

5 Kylvätskeinlopp

6

Kylvätskeutlopp

7 Wire End

5 6731 24
1 Ingång för signalkabel (CAN-BUS) 

(ledningsknippe)

2 Gaskoppling – inlopp – generator

3 Gaskoppling – inlopp – tillbehör

4 Ingång för tråden

5 Kylvätskeinlopp

6

Kylvätskeutlopp

7 Wire End
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3.2  Främre kontrollpanel

7

4 23 5 61

1 Utlopp tråden

2 Externa enheter

3 Gaskoppling – utlopp – generator

Anslutning för gasledning

4 Gaskoppling – utlopp – tillbehör

Anslutning för gasledning

5 Kylvätskeinlopp

6
Kylvätskeutlopp

7
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1256 3 47

1 Utlopp tråden

2 Externa enheter

3 Gaskoppling – utlopp – generator

Anslutning för gasledning

4 Gaskoppling – utlopp – tillbehör

Anslutning för gasledning

5 Kylvätskeinlopp

6
Kylvätskeutlopp

7
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3.3  Manöverpanel

1 Trådmatning

2 Gastestknapp

3 Wire tryck bakåt knapp

4.  TILLBEHÖR

Kit Push-Pull
73.11.018

  

Kit förbindelse Wire-End/Speed meter*
73.11.026

  

Kit sensor Wire-End WFR1000*
73.50.080

73.10.077

*Fabrik löpande
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5.  UNDERHÅLL

Anläggningen ska genomgå löpande underhåll i enlighet med tillverkarens instruktioner. Alla luckor och kåpor ska

konsekvenserna.

Stäng av strömförsörjningen till aggregatet före alla ingrepp!

5.1  Periodiska kontroller av generatorn

anslutningarna och alla kabelkopplingar.

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

Använd alltid handskar som uppfyller kraven i regler och bestämmelser.

Använd lämpliga nycklar och verktyg.

5.2  

konsekvenserna. Tillverkaren påtar sig inget ansvar om operatören inte följer dessa anvisningar. Kontakta
närmaste serviceverkstad vid tveksamheter och/eller problem.

6.  FELSÖKNING OCH TIPS

Aggregatet startar inte (den gröna kontrollampan är släckt)

Orsak Lösning

» » Kontrollera och reparera elsystemet.
» Vänd dig till specialutbildad personal.

» Fel på stickpropp eller elsladd. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» » Byt ut den skadade komponenten.

» Fel på huvudströmbrytaren. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Anslutningen mellan trådmatningsvagnen och
generatorn felaktig.

»

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

Ingen uteffekt (aggregatet svetsar inte)

Orsak Lösning

» »

» Felaktig jordning. » Jorda aggregatet ordentligt.
»
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» Matarspänningen ligger utanför tillåtet intervall 
(den gula kontrollampan lyser).

»

»
»

» Fel på fjärrströmställare. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

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

Felaktig uteffekt

Orsak Lösning

» Felaktig inställning av svetsningen eller fel på
väljaren.

» Gör om inställningarna för svetsningen.

» Felaktig inställning av parametrar och funktioner 
för aggregatet.

» ÅÅterställ aggregatet och ställ in parametrarna för svetsningen igen.

» Fel på potentiometer/dataomvandlare för 
inställning av svetsström.

» Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Matarspänningen ligger utanför tillåtet intervall. » Anslut aggregatet enligt anvisningarna.
»

» En fas saknas. » Anslut aggregatet enligt anvisningarna.
»

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

Trådmatningen blockerad

Orsak Lösning

» Fel på brännarknappen. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Felinställda eller utslitna valsar. » Byt ut valsarna.

» Fel på kuggväxelmotorn. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Brännarmanteln skadad. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Ingen ström till trådmatningen. » Kontrollera anslutningen till aggregatet.
»
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Oregelbunden upplindning på rullen. » ÅÅterställ normala upplindningsförhållanden eller byt ut rullen.

» » Byt ut den skadade komponenten.

Oregelbunden trådmatning

Orsak Lösning

» Fel på brännarknappen. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Felinställda eller utslitna valsar. » Byt ut valsarna.

» Fel på kuggväxelmotorn. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Brännarmanteln skadad. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» Trådrullens friktion eller låsanordningarna för 
rullarna felinställda.

» Minska friktionen.
» Öka trycket på rullarna.

Instabil båge

Orsak Lösning

» Felaktiga parametrar för svetsningen. » Kontrollera svetsaggregatet noggrant.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.
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Mycket stänk

Orsak Lösning

» Felaktig båglängd. » Minska avståndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minska arbetsspänningen.

» Felaktiga parametrar för svetsningen. » Minska arbetsspänningen.

» » Minska brännarens lutning.

Otillräcklig inträngning

Orsak Lösning

» » Sänk frammatningshastigheten för svetsning.

» Felaktiga parametrar för svetsningen. » ÖÖka svetsströmmen.

» Felaktig elektrod. » Använd en elektrod med mindre diameter.

» Felaktig förberedelse av kanterna. » ÖÖka diktjärnets öppning.

» Felaktig jordning. » Jorda aggregatet ordentligt.
»

» Stora arbetsstycken som ska svetsas. » ÖÖka svetsströmmen.

Slagginneslutningar

Orsak Lösning

» » Rengör arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

» Felaktig förberedelse av kanterna. » ÖÖka diktjärnets öppning.

» » Minska avståndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Arbeta jämnt under alla svetsningsfaserna.

Ingen sammansmältning

Orsak Lösning

» Felaktig båglängd. » ÖÖka avståndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Öka arbetsspänningen.

» Felaktiga parametrar för svetsningen. » ÖÖka svetsströmmen.
» Öka arbetsspänningen.

» » ÖÖka brännarens lutning.

» Stora arbetsstycken som ska svetsas. » ÖÖka svetsströmmen.
» Öka arbetsspänningen.

» Felaktig bågdynamik. » ÖÖka induktansen i kretsen.

Sidoskåror

Orsak Lösning

» Felaktiga parametrar för svetsningen. » Minska arbetsspänningen.

» Felaktig båglängd. » Minska avståndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minska arbetsspänningen.

» » Sänk oscillationshastigheten i sidled under fyllningen.
» Sänk frammatningshastigheten för svetsning.

Oxidering

Orsak Lösning

» Otillräcklig skyddsgas. » Justera gasflödet.
»
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Porositet

Orsak Lösning

» » Rengör arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

» » Använd alltid produkter och material med hög kvalitet.
» Håll alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

» Fukt i svetsmaterialet. » Använd alltid produkter och material med hög kvalitet.
» Håll alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

» Felaktig båglängd. » Minska avståndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minska arbetsspänningen.

» Smältbadet stelnar för snabbt. » Sänk frammatningshastigheten för svetsning.
» Värm upp de arbetsstycken som ska svetsas i förväg.
» Öka svetsströmmen.

Varmsprickor

Orsak Lösning

» Felaktiga parametrar för svetsningen. » Minska arbetsspänningen.

» » Rengör arbetsstyckena ordentligt innan svetsningen.

» » Använd alltid produkter och material med hög kvalitet.
» Håll alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

» »

» Arbetsstycken med olika egenskaper. »

Kallsprickor

Orsak Lösning

» Fukt i svetsmaterialet. » Använd alltid produkter och material med hög kvalitet.
» Håll alltid svetsmaterialet i perfekt skick.

» Speciell form på den fog som ska svetsas. » Värm upp de arbetsstycken som ska svetsas i förväg.
»
»
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7.  TEKNISKA DATA

U.M.
Typ av kuggväxelmotor SL 4R-4T

Kuggväxelmotorns effekt 120 W

Antal valsar 4

Tråddiameter / Standardrulle 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 solidtråd
0.8-1.6 aluminiumtråd

1.2-2.4 rörtråd

mm/
Material

Knapp för tömning av gasledningar ja

ja

Knapp för trådmatning ja

Wire tryck bakåt knapp ja

Trådhastighet 0.5-22.0 m/min

Synergier ja

Externa enheter nej

Flödesbrytare ja

Stötskydd ja

Encoder ja

Hastighetsmätare ja

Nozzle-sensing ja

ja

Rullens diameter nej mm

Framhjulens diameter nej mm

Bakhjulens diameter nej mm

Elektriska egenskaper
U.M.

Nätspänning U1 48 Vdc

Kommunikationsbuss CAN BUS

Maximal strömförbrukning I1max 4.5 A

Arbetscykel
U.M.

Arbetscykel (40°C)

(X=100%) 500 A

Fysiska egenskaper
U.M.

IP-skyddsgrad IP23S

340x200x190 mm

Vikt 6.2 Kg

Konstruktionsbestämmelser
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  MÄRKPLÅT

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  MÄRKPLÅTENS INNEBÖRD
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

CE EU-försäkran om överensstämmelse
EAC EAC-försäkran om överensstämmelse
UKCA UKCA-försäkran om överensstämmelse

1 Fabrikat
2 Tillverkarens namn och adress
3 Apparatens modell
4 Serienummer

  XXXXXXXXXXXX Tillverkningsår
5 Hänvisning till tillverkningsstandarder
6 Symbol för arbetscykel
7 Symbol för nominell svetsström

6A Värden för arbetscykel
7A Värden för nominell svetsström

8 Symbol för nätanslutning
9 Nominell matningsspänning

10 Max. nominell matningsström
11 Kapslingsklass
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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:

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

er i overensstemmelse med følgende EU-direktiver:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

og at følgende harmoniserede standarder er anvendt:

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

førnævnte producent.
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, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  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, men også de 

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

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

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
• have de nødvendige kompetencer med hensyn til svejsning
• 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.

1.1  Brugsomgivelser

fabrikanten udtrykkeligt har angivet, skal betragtes som uhensigtsmæssig og farlig og vil fritage fabrikanten for 
enhver form for ansvar for skade.

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.

1.2  
Svejseprocessen er kilde til skadelig stråling, støj, varme og gasudsendelse. Anbring en brandsikker afskærmning 

metalstykker.

beklædning skal dække hele kroppen og være:
intakt og i god stand
brandsikker
isolerende og tør
tætsiddende og uden opslag

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.
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Bær aldrig kontaktlinser!

Benyt høreværn, hvis svejseprocessen når op på farlige støjniveauer. Hvis støjniveauet overskrider de grænser, der 
er fastlagt i lovgivningen, skal man afgrænse arbejdsområdet og sørge for, at de personer der har adgang, er 

Hold altid sidepanelerne lukkede under svejsearbejdet. Der må aldrig udføres nogen form for ændringer på 
anlægget. Undgå at hænder, hår, beklædning, værktøj… kommer i berøring med bevægelige dele så som: 
ventilatorer, tandhjul, valser og aksler, trådspoler. Rør aldrig ved tandhjulene, mens trådfremføringsenheden er i 

fabrikanten for ethvert ansvar for skader på personer eller genstande.

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

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

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.

1.3  

Røg, gas og støv fra svejse-arbejdet kan medføre sundhedsfare.
Røgen, der produceres under svejseprocessen, kan under visse forhold forårsage cancer eller 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.
•
•

• Mængden og farligheden af den producerede røg kan tilbageføres til det anvendte basismateriale, til det 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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1.4  Forebyggelse af brand/eksplosion

Svejse-processen kan være årsag til brand og/eller eksplosion.

• 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.
•

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

1.5  Forholdsregler ved brug af gasflasker

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

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

•
•

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.
•

at der opstår fare for eksplosion!

1.6  

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.
•
• Berør aldrig to svejsebrændere eller to elektrodeholdertænger samtidigt.
• Afbryd øjeblikkeligt svejse-arbejdet, hvis det føles, som om der modtages elektrisk stød.
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1.7  Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

Bærere af vitale elektroniske apparater (pacemaker) bør konsultere en læge, inden de kommer i 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.
• De elektromagnetiske felter kan påvirke andet apparatur så som pacemakere eller høreapparater.

1.7.1  Klassificering EMC i overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

Klasse 
B

Udstyr i klasse B overholder kravene vedrørende elektromagnetisk kompatibilitet i industrielle miljøer og private 
boliger, herunder boligområder, hvor elektriciteten leveres via det offentlige lavspændingsforsyningsnet.

Klasse 
A

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligområder, hvor elektriciteten leveres via det offentlige 
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.

For mere information, se kapitlet: DATASKILT eller TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.2  Installering, brug og vurdering af området

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 fabrikantens tekniske servicetjeneste.

Elektromagnetiske forstyrrelser skal under alle omstændigheder reduceres i en sådan grad, at de ikke længere har 
nogen indflydelse.

det omkringliggende område, specielt hvad angår de tilstedeværende personers sundhedstilstand, fx: brugere af 
pacemakere og høreapparater.

1.7.3  

typer af udstyr (se tekniske specifikationer) kan der være restriktioner eller krav vedrørende strømtilslutningen med hensyn til 
strømforsyningens højest tilladte impedans (Zmax) eller den påkrævede minimumskapacitet (Ssc) ved tilslutningsstedet til det 
offentlige elnet (point of common coupling, PCC). Hvis det er tilfældet, er det montørens eller brugerens ansvar at sikre, at 

Desuden skal man overveje muligheden for afskærmning af forsyningskablet.
For mere information, se kapitlet: TEKNISKE SPECIFIKATIONER.

1.7.4  
Følg nedenstående regler for at reducere virkningen af de elektromagnetiske felter:
• Undgå at vikle svejsekablet rundt om kroppen.
• Undgå at stå imellem jordforbindelseskablet og effektkablet (hold begge kabler på samme side).
• Kablerne skal holdes så korte som muligt, og de skal placeres så tæt sammen som muligt og føres nær eller på gulvplanet.
• Placer anlægget i en vis afstand af svejseområdet.
• Kablerne skal holdes adskilt fra alle øvrige kabler.

1.7.5  Potentialudligning
Der skal tages højde for stelforbindelse af alle metalkomponenter på svejse-anlægget og i den umiddelbare nærhed. Overhold 
den nationale lovgivning vedrørende potentialudligning.

1.7.6  Jordforbindelse af arbejdsemnet
Hvis arbejdsemnet ikke er jordforbundet af hensyn til den elektriske sikkerhed eller p.g.a. dets størrelse og placering, kan en 
stelforbindelse mellem emnet og jorden reducere udsendelserne. Vær opmærksom på, at jordforbindelsen af arbejdsemnet 
ikke må øge risikoen for arbejdsulykker for brugerne eller beskadige andre elektriske apparater. Overhold den nationale 
lovgivning vedrørende jordforbindelse.
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1.7.7  Afskærmning
Afskærmning af udvalgte kabler og apparater i det omkringliggende område kan løse interferensproblemer.
Muligheden for afskærmning af hele svejse-anlægget kan overvejes i specielle arbejdssituationer.

1.8  

IP
IP23S
•

12,5 mm og berøring af farlige dele.
•
•

i bevægelse.

1.9  Bortskaffelse
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 er udtjent, indsamles separat 

at forhøre sig hos kommunen. Anvendelsen af det europæiske direktiv vil forbedre miljøet og menneskers sundhed.

» Se hjemmesiden for yderligere oplysninger.

2.  INSTALLERING

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

2.1  
•

Undervurder aldrig anlæggets vægt, (læs de tekniske specifikationer).
Lad aldrig læsset glide hen over - eller hænge stille over - mennesker eller ting.

2.2  Placering af anlægget

Overhold nedenstående forholdsregler:

• Der skal være nem adgang til betjeningsorganerne og tilslutningspunkterne.
•
•
•
• Beskyt anlægget mod direkte regn og solstråler.
» Se under “Forholdsregler ved brug af gasflasker”.

2.3  Tilslutning

De mobile enheder fra forsynes udelukkende med lav spænding.
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2.4  

2.4.1  Tilslutning til TIG-svejsning ColdWire

Monteringsbeslag og kabelbundtets
» Se under "Installering kit/ekstraudstyr".

8

1 Signalkabel

2 Indgang signalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)

3

4

5 Effektkabel

6 Negativt effektudtag (-)

7

8 Trådindgang

Frakobl generatorens forsyning.
Forbind effektkablet til det relevante fastgøringspunkt.
Forbind kabelbundtets signalkabel til den relevante konnektor. Sæt forbindelsesleddet i og drej ringmøtrikken med uret, indtil 
delene sidder helt fast.
Tilslut trådens tilslutningsrør til det specielle samlestykke/stik.
Forbind kabelbundtets kølevæsketilførselsslange (blå farve) med det relevante samlestykke/kobling (blå farve - symbol 
).
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6

8

7

1 Effektkabel

2 Negativt effektudtag (-)

3

4

5 Trådudgang

6

7

8 Eksterne anordninger

Tilslut brænderen på adapteren. Vær specielt påpasselig med at stramme fastgøringsringen fuldstændigt.
Forbind brænderens kølevæsketilførselsslange (blå farve) med det relevante samlestykke/kobling (blå farve - symbol ).
Tilslut de eksterne anordninger til det specielle stik.

1 Stik til jordforbindelsestang

2 Positivt effektudtag (+)

Tilslut jordklemmen til den positive pol (+) på strømforsyningen.
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A
B

Anti-kollisionsalarm

K
L

K L
INAKTIV

K L
AKTIV

1

2 Friktionsskruen

3 Trykarm

Skru ringmøtrikken af spoleholderhaspen, og indsæt spolen.

friktionsskruen.

Tryk på knappen trådfremføring for at føre tråden frem i brænderen.

1

3
5

2

4

Rullens 
kode

Tråddiameter Trådtype Materiale Justering af 
trykarm

07.01.298 0,6-0,8 mm

Fyldt tråd

Stållegering 
- 
Nikkellegering

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Aluminiumlegering 
- Kobberlegering

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm Tråd med 
væge

Stållegering
1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0
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3.  PRÆSENTATION AF ANLÆGGET

3.1  Bagpanel

13 2 45 76 1 Indgang signalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)

2

3

4 Trådindgang

5

6 Negativt effektudtag (-)

7 Wire End

Venstre-version

5 6731 24
1 Indgang signalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)

2

3

4 Trådindgang

5

6 Negativt effektudtag (-)

7 Wire End
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3.2  Frontbetjeningspanel

7

4 23 5 61

1 Trådudgang

2 Eksterne anordninger

Tillader forbindelsen og kontrollen af eksterne anordninger.

3
Gastilslutning

4
Gastilslutning

5
Tillader tilslutningen af rørene til et vandafkølet blus.

6 Negativt effektudtag (-)

Tillader tilslutningen af rørene til et vandafkølet blus.

7 Signalkabel CAN-BUS input (RC, RI...) 

Signalkabel CAN-BUS (RC, RI...) input



179

PRÆSENTATION AF ANLÆGGET

DA

Venstre-version

1256 3 47

1 Trådudgang

2 Eksterne anordninger

Tillader forbindelsen og kontrollen af eksterne anordninger.

3
Gastilslutning

4
Gastilslutning

5
Tillader tilslutningen af rørene til et vandafkølet blus.

6 Negativt effektudtag (-)

Tillader tilslutningen af rørene til et vandafkølet blus.

7 Signalkabel CAN-BUS input (RC, RI...) 

Signalkabel CAN-BUS (RC, RI...) input
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3.3  Betjeningspanel

1
Giver mulighed for manuel trådfremføring uden gasstrømning og uden strøm på tråden.

2 Gastestknap

Gør det muligt at rense gaskredsløbet for urenheder og, uden output-power, at foretage de indledende 
gastryk- og flowreguleringer.

3 Knap til tilbagetrækning af tråden

Tillader trådens tilbagetrækning uden gasstrøm og uden at tråden er under spænding.

4.  EKSTRAUDSTYR

Kit Push-Pull
73.11.018

  

Wire-End/Speed meter tilslutning kit*
73.11.026

  

Wire-End sensor kit WFR1000*
73.50.080

Brændertilslutning
73.10.077

*Factory samling
Se under "Installering kit/ekstraudstyr".
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5.  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

Afbryd strømforsyningen til anlægget inden enhver form for indgreb!

5.1  

tilslutninger og alle forbindelseskabler.

5.1.1  
elektrodeholdertangen og/eller jordledningskablerne skal nedenstående fremgangsmåde 
overholdes:

Anvend altid handsker, der opfylder sikkerhedsreglerne.

Anvend egnede nøgler og værktøj.

5.2  Vastuu

tilfælde være fritaget for alle former for ansvar. Fabrikanten fralægger sig ethvert ansvar, hvis operatøren ikke

problem.
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6.  FEJLFINDING OG LØSNINGER

Årsag

» 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. »
»

» Tilslutning mellem vogn til trådtræk og generator
ikke korrekt eller defekt.

» Kontrollér den korrekte tilslutning af anlæggets dele.

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

Manglende udgangseffekt (anlægget svejser ikke)

Årsag

» Overophedet anlæg (termisk alarm - gul 
kontrollampe tændt).

» Afvent at anlægget køler af uden at slukke det.

» Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen. » Udfør jordforbindelsestilslutningen korrekt.
»

» Ledningsnetsspænding over interval (gul
kontrollampe tændt).

» Bring ledningsnetsspændingen tilbage i strømkildens 
forsyningsinterval.

» Udfør en korrekt tilslutning af anlægget.
»

» Defekt kontaktor. »
»

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

Ukorrekt effektlevering

Årsag

» Fejlagtig markering af svejseprocessen eller defekt » 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.
»

» Mangel af en fase. » Udfør en korrekt tilslutning af anlægget.
»

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

Årsag

» »
»

» Ukorrekte eller nedslidte valser. »

» Defekt trådfremfører. »
»

» Beskadiget brænderbeklædning. »
»
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» Trådtræk uden forsyning. » Kontroller tilslutningen til strømkilden.
»
» Kontakt nærmeste servicecenter og lad anlægget reparere.

» Irregulær opvikling på spolen. »

» Sammenbrændt svejsedyse (sammensmeltet
tråd).

»

Årsag

» »
»

» Ukorrekte eller nedslidte valser. »

» Defekt trådfremfører. »
»

» Beskadiget brænderbeklædning. »
»

» Dårligt justeret spoleholderkobling eller 
valseblokeringsanordning.

» Løsn koblingen.
» Forøg trykket på valserne.

Ustabil bue

Årsag

» Ukorrekte svejseparametre. » Udfør en omhyggelig kontrol af svejseanlægget.
» Kontakt nærmeste servicecenter og lad anlægget reparere.

Årsag

» Ukorrekt buelængde. » Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
» Reducer svejsespændingen.

» Ukorrekte svejseparametre. » Reducer svejsestrømmen.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. » Reducer brænderens hældning.

Utilstrækkelig gennemtrængning

Årsag

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. » Reducer fremføringshastigheden under svejsning.

» Ukorrekte svejseparametre. » Forøg svejse-/skærestrømmen.

» Uegnet elektrode. » Benyt en elektrode med en mindre diameter.

» Ukorrekt forberedelse af kanterne. » Forøg spaltens åbning.

» Ukorrekt tilslutning af jordforbindelsen. » Udfør jordforbindelsestilslutningen korrekt.
»

» Emnerne, der skal svejses, er for store. » Forøg svejse-/skærestrømmen.

Slaggeindslutning

Årsag

» Ukomplet bortbearbejdning af slaggen. » Udfør en omhyggelig rengøring af emnet, inden svejsningen 
udføres.

» Ukorrekt forberedelse af kanterne. » Forøg spaltens åbning.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. » Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
» Sørg for, at fremføringen er regelmæssig under alle svejsefaserne.

Sammensmeltning

Årsag

» Ukorrekt buelængde. » Forøg afstanden mellem elektrode og emne.
» Forøg svejsespændingen.

» Ukorrekte svejseparametre. » Forøg svejse-/skærestrømmen.
» Forøg svejsespændingen.
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» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. » Tilpas vinklen på brænderens hældning.

» Emnerne, der skal svejses, er for store. » Forøg svejse-/skærestrømmen.
» Forøg svejsespændingen.

» Ukorrekt buedynamik. » Forøg kredsløbets induktive værdi.

Marginale graveringer

Årsag

» Ukorrekte svejseparametre. » Reducer svejsestrømmen.

» Ukorrekt buelængde. » Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
» Reducer svejsespændingen.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. » Reducer sideoscillationshastigheden under påfyldning.
» Reducer fremføringshastigheden under svejsning.

Oxideringer

Årsag

» » Juster gasstrømmen.
» Kontroller, at brænderens spreder og gasdyse er i god stand.

Årsag

» Tilstedeværelse af fedt, maling, rust eller snavs på
de emner, der skal svejses.

» Udfør en omhyggelig rengøring af emnet, inden svejsningen
udføres.

» Tilstedeværelse af fedt, maling, rust eller snavs på
tilsatsmaterialet.

» Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
» Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

» Fugtighedsforekomst i tilsatsmaterialet. » Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
» Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

» Ukorrekt buelængde. » Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
» Reducer svejsespændingen.

» For hurtig størkning af svejsebadet. » Reducer fremføringshastigheden under svejsning.
» Udfør en forvarmning af de emner, der skal svejses.
» Forøg svejse-/skærestrømmen.

Knagelyd ved opvarmning

Årsag

» Ukorrekte svejseparametre. » Reducer svejsestrømmen.

» Tilstedeværelse af fedt, maling, rust eller snavs på
de emner, der skal svejses.

» Udfør en omhyggelig rengøring af emnet, inden svejsningen
udføres.

» Tilstedeværelse af fedt, maling, rust eller snavs på
tilsatsmaterialet.

» Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
» Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. »

» De emner, der skal svejses, har forskellige 
egenskaber.

» Udfør en indsmøring, inden svejsningen udføres.

Knagelyd ved kolde emner

Årsag

» Fugtighedsforekomst i tilsatsmaterialet. » Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
» Hold altid tilsatsmaterialet i perfekt stand.

» Partikulær geometri i den sammenføjning, der skal 
svejses.

» Udfør en forvarmning af de emner, der skal svejses.
»
»

svejses.
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7.  TEKNISKE SPECIFIKATIONER

U.M.
Type gearmotor SL 4R-4T

Gearmotorens effekt 120 W

Antal valser 4

Tråddiameter / Standardrulle 1.0-1.2 mm

Diameter på anvendelige tråde / Ruller, der kan forhandles 
om

0.6-1.6 fyldt tråd
0.8-1.6 aluminiumstråd
1.2-2.4 tråd med væge

mm/
materiale

ja

ja

Knap til trådfremførsel ja

Knap til tilbagetrækning af tråden ja

Trådhastighed 0.5-22.0 m/min

Synergier ja

Eksterne anordninger nej

Flowkontakt ja

Antistød ja

Encoder ja

Hastighedsmåler ja

Nozzle-sensing ja

Stikkontakt til Push-Pull brænder ja

Diameter på spole nej mm

Diameter på forhjul nej mm

Diameter på baghjul nej mm

Elektriske egenskaber
U.M.

Forsyningsspænding U1 48 Vdc

Kommunikationstype CAN BUS

Maks. strøm optaget I1maks. 4.5 A

Arbejdscyklus
U.M.

Arbejdscyklus (40°C)

(X=100%) 500 A

Fysiske egenskaber
U.M.

IP23S

Dimensioner (lxdxh) 340x200x190 mm

Vægt 6.2 Kg

Bygningsstandarder
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015



186

TEKNISKE SPECIFIKATIONER

DA

8.  DATASKILT

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  BETYDNING AF OPLYSNINGERNE DATASKILT
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

CE EU-overensstemmelseserklæring
EAC EAC-overensstemmelseserklæring
UKCA UKCA-overensstemmelseserklæring

1 Fremstillingsmærke
2 Navn og adresse på producenten
3 Apparatets model
4 Serienummer

  XXXXXXXXXXXX Produktionsår
5 Henvisning til konstruktionsstandarder
6 Symbol for arbejdscyklus
7 Symbol for nominel svejsestrøm

6A Værdier for arbejdscyklus
7A Værdier for nominel svejsestrøm

8 Symbol for strømforsyning
9 Nominel forsyningsspænding

10 Maksimal nominel strømforsyningsstrøm
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NORSK

EU-SAMSVARSERKLÆRING

Byggherren
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Via Palladio, 19 - 35019 Onara di Tombolo (PD) - ITALY
Tel. +39 049 9413/111 - Fax +39 049 9413/311 - www.voestalpine.com/welding

erklærer under eget ansvar at følgende produkt:

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

er i samsvar med EU-direktivene:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

og at følgende harmoniserte standarder er anvendt:

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

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

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  ADVARSEL

denne håndboka.
Bruksanvisningen skal alltid oppbevares der apparatet er i bruk. I tillegg til bruksanvisningen skal også generelle og 
lokale regler om ulykkesforebygging og miljø følges.
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
uten forvarsel.

voestalpine Böhler Welding Arc 
Technology S.r.l.
Disse retningslinjer er meget viktige og nødvendige for garantiens gyldighet.
Hvis operatøren ikke følger instruksene, frasier fabrikanten seg alt ansvar.

• være tilsvarende kvalifisert
• ha kjennskap til sveising
• ha lest hele bruksanvisningen og følge denne
Ved tvil og problemer om bruken av anlegget, skal du henvende deg til kvalifisert personell.

1.1  

og/eller i denne håndboka, i samsvar med nasjonale og internasjonale direktiver om sikkerhet. Bruk som skiller seg fra 

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

Anlegget skal brukes i miljøer med en temperatur mellom -10°C og +40°C (mellom +14°F og +104°F).
Anlegget skal transporteres og oppbevares i miljøer med en temperatur mellom -25°C og +55°C (mellom -13°F og 
131°F).

Anlegget må ikke brukes høyere enn 2000m over havet.

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

Bruk ikke apparatet for å starte motorer.

1.2  

sveisesonen fra stråler, gnister og glødende slagg. Advar alle mennesker i nærheten at de ikke må feste blikket på 

hele og i god stand
ikke brannfarlige
isolerende og tørre

Bruk alltid foreskrevne hansker som isolerer mot elektrisitet og varme.
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Ha alltid på deg vernebriller med sideskjermer spesielt under manuelleller mekanisk fjerning av sveiseslagg.

Bruk aldri kontaktlinser!

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

tannhjul når trådtrekkeren er igang. Utkopling av sikkerhetsutstyr på enhetene for fremtrekk av tråden er meget 
farlig og fritar fabrikanten for ethvert ansvar med hensyn til skader på utstyr eller personer.

eller skader.

fra seg slaggrester mens de avkjøles.

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

Forsikre deg om at det finnes et førstehjelpskrin i nærheten.
Ikke undervurder forbrenninger eller sår.

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

1.3  

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

• Hold hodet borte fra sveisegass og sveiserøyk.
•
•
• Ved sveising i trange miljøer, anbefaler vi deg å ha oppsyn med operatøren ved hjelp av en kollega som befinner seg ute.
• Bruk aldri oksygen for ventilasjon.
• Kontroller oppsugets effektivitet ved regelmessig å kontrollere mengden av skadelig gass som blir fjernet i forhold til verdiene 

•

fabrikanten og tilhørende tekniske spesifikasjoner.
•
•
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1.4  For å forebygge brann/eksplosjoner

Sveiseprosedyren kan forårsake brann og/eller eksplosjoner.

•
•
•

•
•

er åpen, tømt og rengjort med stor omhu. Rester av gass, drivstoff, olje eller lignende kan føre til eksplosjon.
• Du skal ikke sveise i miljøer hvor det er støv, gass eller eksplosiv damp.
•

jordledningskretsen.
• Plasser et brannslukningsapparat i nærheten av maskinen.

1.5  Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

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

•
støt.

•
•

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

• Hold beholderne borte fra sveisekretsene og strømkretsene generelt.
• Hold hodet borte fra gassutslippet når du åpner beholderens ventil.
•
•
•

og eksplodere!

1.6  

Et elektrisk støt kan være dødelig.

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

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

•
• Berør aldri samtidig to sveisebrennere eller to elektrodeholdertenger.
• Avbryt umiddelbart sveiseprosedyren hvis du føler elektriske støt.

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

1.7  Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

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

Strømmen gjennem de innvendige og utvendige kablene i anlegget danner elektromagnetiske felt i nærheten av 
sveisekablene og anlegget.
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•
(nøyaktig påvirkning er idag ukjent).

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

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

Klasse 
B

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

Klasse 
A forsyningssystem. Det kan være potesielle vanskeligheter i å sikre elektromagnetisk kompatibilitet av utstyr klasse 

A i disse områder, på grunn av styrte såvel som utstrålte forstyrrelser.

1.7.2  Installasjon, bruk og vurdering av området

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

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

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

1.7.3  Krav hovedforsyning

enkelte typer utstyr (se tekniske data). I slike tilfeller er ansvaret hos installatør eller bruker av utstyret for å forsikre seg om, ved 

1.7.4  Forholdsregler for kabler
For å minke effektene av elektromagnetiske felt, skal du følge disse reglene:
• Aldri tvinn kablene rundt kroppen.
•
• Kablene skal være så korte som mulig, og plasseres så nær hverandre som mulig og lagt på eller omtrentlig på gulvnivået.
• Plasser anlegget på noe avstand fra sveiseområdet.
• Kablene plasseres på avstand fra eventuelle andre kabler.

1.7.5  Jording

jording.

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

1.7.7  Skjerming
Skjerming av andre kabler og apparater i nærheten kan redusere problemet med forstyrrelser.
Skjerming av hele sveiseanlegget kan være nødvendig for spesielle applikasjoner.
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1.8  Vernegrad IP

IP
IP23S
•

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

igang.

1.9  Avhending

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

»

2.  INSTALLASJON

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

2.1  
• Bruk en gaffeltruck og vær meget forsiktig ved bevegelsene for å unngå at generatoren faller i bakken.

Ikke undervurder anleggets vekt, (se teknisk spesifikasjon).
Ikke la lasten beveges eller henges over personer eller ting.
Ikke dropp eller belaste anlegget med unødvendig tyngde.

2.2  Plassering av anlegget

•
• Plasser ikke utstyret i trange rom.
•
• Plasser anlegget på en tørr og ren plass med tilstrekkelig ventilasjon.
•
» Konsulter seksjon “Forebyggelse ved bruk av gassbeholder”.

2.3  Kopling

De mobile enhetene fra skal forsynes kun med lavspenning.



194

INSTALLASJON

NO

2.4  Installasjon

2.4.1  Tilkobling for TIG-sveising ColdWire

»

8

1 Signalkabel

2 Inngang signalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)

3

4 Gasskobling - inntak - generator

5

6

7

8 Tråd inngang

Kople fra spenningstilførselen fra strømforsyningen.
Kople strømkabelen til tilsvarende tilkopling.

Kopl trådmater slange til tilhørende kopling/union(5).
) på kjøleenheten.
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6

8

7

1

2

3

4 Trådmater slange

5

6

7

8 Eksterne enheter

Kople vannslangen fra sveisebrenneren (blå farge) til hurtigkoplings (blå farge 
Kopl eksterne enheter til tilhørende konnektor.

1 Jordklemmekontakt

2

Kopl jordklemmen til den positive sokkelen (+) på strømkilden.
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A
B

Anti-kollisjon alarm

K
L

K L
IKKE AKTIV

K L
AKTIV

1 Metallringen

2 Friksjonsskruen

3 Trykkarm

Kontroller at valsens åpning tilsvarer diameteren på tråden du skal bruke.

Løsne reduksjonsgirets trykkarm ved å føre enden av tråden inn i trådlederen, over rullen og inn i sveisebrennerens kobling. 
Lås trykkarmen på plass og kontroller at tråden er inne i sporet til rullene.
Trykk på tasten for trådforsyning for å lade tråden i sveisebrenneren.

1

3
5

2

4

Rullkode Tråddiameter Type tråd Material Regulering av 
trykkarm

07.01.298 0,6-0,8 mm

Massiv tråd

Stållegering 
- 
Nikkellegering

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Aluminiumslegering 
- Kobberlegering

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm Tråd med 
kjerne

Stållegering
1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0
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3.  PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1  Bakpanel

13 2 45 76 1 Inngang signalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)

2 Gasskobling - inntak - generator

3

4 Tråd inngang

5

6

7 Wire End

Venstre hånd versjon

5 6731 24
1 Inngang signalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)

2 Gasskobling - inntak - generator

3

4 Tråd inngang

5

6

7 Wire End
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3.2  Frontpanel med kontroller

7

4 23 5 61

1

2 Eksterne enheter

Tillater at eksterne enheter blir tilkoplet og kontrollert

3
Gassfeste

4
Gassfeste

5
Tillater tilkopling av rørene for en vannkjølt brenner

6

Tillater tilkopling av rørene for en vannkjølt brenner

7 Signalkabel CAN-BUS inngang (RC, RI...) 

Signalkabel CAN-BUS (RC, RI...) inngang
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Venstre hånd versjon

1256 3 47

1

2 Eksterne enheter

Tillater at eksterne enheter blir tilkoplet og kontrollert

3
Gassfeste

4
Gassfeste

5
Tillater tilkopling av rørene for en vannkjølt brenner

6

Tillater tilkopling av rørene for en vannkjølt brenner

7 Signalkabel CAN-BUS inngang (RC, RI...) 

Signalkabel CAN-BUS (RC, RI...) inngang
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3.3  Kontrollpanel

1 Trådmating

Tillater innføring av tråd i brennerkappen under forberedelsesfasen for sveising.

2 Gasstestknapp

flyt, uten spenning på.

3 Tråd bakover trykk-knapp

4.  TILBEHØRSSETT

Kit Push-Pull
73.11.018

  
73.11.026

  

Wire-End sensor kit WFR1000*
73.50.080

Sveisebrennerens feste
73.10.077

*Fabrikk montering
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5.  VEDLIKEHOLD

personell som ikke er autorisert, betyr en umiddelbar annullering av produktets garanti. Eventuelle reparasjoner

5.1  

og alle koplingskablene.

5.1.1  
og/eller jordingskablene:

Kontroller komponentenes temperatur og pass på at de ikke overopphetes.

Bruk passende nøkler og utstyr.

5.2  Sorumluluk

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

6.  DIAGNOSTIKK OG LØSNINGER

Årsak

» » Kontroller og om nødvendig reparer det elektriske anlegget.
»

» Defekt kontakt eller elektrisk 
strømforsyningskabel.

»
»

» »

» Defekt av/på-bryter. »
»

» Forbindelsen mellom trådmatervogna og
generator feil eller defekt.

» Kontroller at de forskjellige deler i systemet er skikkelig tilkoplet.

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

 (anlegget sveiser ikke)

Årsak

» Overopphetet anlegg (termisk alarm - gul 
lysindikator lyser).

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

» »
»
»

» Defekt kontaktor. »
»

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

Årsak

» Feilt valg av prosedyren for sveising eller defekt 
velger.

»

» Feile parameterinnstillinger og funksjoner i
anlegget.

»

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

»
»

» »
»

» En fase mangler. »
»

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

Blokkert fremtrekk av tråden

Årsak

» Defekt sveisebrennertast. »
»

» »

» Defekt trådmater. »
»

» Sveisebrennerens verneutstyr er skadd. »
»

» Trådtrekkeren er ikke forsynt med strøm. » Kontroller koplingen til generatoren.
»
» Henvend deg til det nærmeste senter for teknisk assistanse for å 

reparere anlegget.

» Floke på spolen. »

» Sveisebrennerens dyse er smeltet (tråden er fast). »

Trådens fremtrekk er ikke regelmessig

Årsak

» Defekt sveisebrennertast. »
»

» »

» Defekt trådmater. »
»

» Sveisebrennerens verneutstyr er skadd. »
»
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» Koplingen eller valsenes låseenheter er galt 
justert.

» Løsne koplingen.
» Øk trykket på valsene.

Instabilitet i buen

Årsak

» Gale sveiseparameterparameter. »
»

Årsak

» Gal buelengde. » Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
» Reduser sveisespenningen.

» Gale sveiseparameterparameter. » Reduser sveisestrømmen.

» » Reduser sveisebrennerens vinkel.

Utilstrekkelig hullslåing

Årsak

» » Senk kjørehastigheten under sveising.

» Gale sveiseparameterparameter. » Øk sveisestrømmen.

» Feil elektrode. » Bruk en elektrode med mindre diameter.

» Gal forberedelse av kantene. » Øk riflenes åpning.

» Feil jordkopling. »
»

» Stykkene som skal sveises for stor. » Øk sveisestrømmen.

IInkludering av slagg

Årsak

» Utilstrekkelig fjerning av slagg. »

» Gal forberedelse av kantene. » Øk riflenes åpning.

» » Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
» La fremgangen skje regelmessig under alle fasene i sveising.

Klebing

Årsak

» Gal buelengde. » Øk avstanden mellom elektroden og stykket.
» Øk sveisespenningen.

» Gale sveiseparameterparameter. » Øk sveisestrømmen.
» Øk sveisespenningen.

» » Still sveisebrenneren mere i vinkel.

» Stykkene som skal sveises for stor. » Øk sveisestrømmen.
» Øk sveisespenningen.

» Gal buedynamikk. » Øk kretsens induktive verdi.

Årsak

» Gale sveiseparameterparameter. » Reduser sveisestrømmen.

» Gal buelengde. » Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
» Reduser sveisespenningen.

» » Senk oscillasjonshastigheten sidestilt ved påfylling.
» Senk kjørehastigheten under sveising.
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Oksidering

Årsak

» Utilstrekkelig dekkgass. » Reguler korrekt gassflyt.
» Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i sveisebrenneren er i

god tilstand.

Årsak

» »

» » Bruk alltid produkter eller materialer av høy kvalitet.
» Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt brukstilstand.

» » Bruk alltid produkter eller materialer av høy kvalitet.
» Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt brukstilstand.

» Gal buelengde. » Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
» Reduser sveisespenningen.

» » Senk kjørehastigheten under sveising.
»
»

Krakelering på grunn av kulde

Årsak

» Gale sveiseparameterparameter. » Reduser sveisestrømmen.

» »

» » Bruk alltid produkter eller materialer av høy kvalitet.
» Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt brukstilstand.

» »

» Stykkene som skal sveises har ulike 
karakteristikker.

»

Årsak

» » Bruk alltid produkter eller materialer av høy kvalitet.
» Forsikre deg om at materialene alltid er i perfekt brukstilstand.

» Spesiell geometri i punktet som skal sveises. »
»
»
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7.  TEKNISK SPESIFIKASJON

Egenskaper til trådtrekkerenheten
U.M.

Type reduksjonsgir SL 4R-4T

Trådmater effekt 120 W

Antall valser 4

Tråddiameter / Standard valse 1.0-1.2 mm

Tråddiameter / Anvendelige valser
0.6-1.6 massiv tråd

0.8-1.6 aluminiumtråd
1.2-2.4 tråd med kjerne

mm/
Material

Tast for gasstest ja

ja

Matetast for tråd ja

Tråd bakover trykk-knapp ja

Trådhastighet 0.5-22.0 m/min

Synergi ja

Eksterne enheter no

Strømningsbryter ja

Anti-kollisjon ja

Encoder ja

Hastighetsmåler ja

Nozzle-sensing ja

ja

Diameter spole no mm

Diameter fremre hjul no mm

Diameter bakre hjul no mm

Elektriske egenskaper
U.M.

Strømforsyningsspenning U1 48 Vdc

Kommunikasjonsbuss CAN BUS

Maksimal absorbert strøm I1max 4.5 A

Arbeidssyklus
U.M.

Arbeidssyklus (40°C)

(X=100%) 500 A

Fysiske egenskaper
U.M.

Vernegrad IP IP23S

Mål (lxdxh) 340x200x190 mm

Vekt 6.2 Kg

Produksjonsnormer
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  DATASKILT

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

CE EU-samsvarserklæring
EAC EAC-samsvarserklæring
UKCA UKCA-samsvarserklæring

1 Produksjonsmerke
2 Navn og adresse til produsenten
3 Apparatmodell
4 Serienummer

  XXXXXXXXXXXX Produksjonsår
5 Henvisning til konstruksjonsstandarder
6 Symbol for arbeidssyklus
7 Symbol for nominell sveisestrøm

6A Verdier for arbeidssyklus
7A Verdier for nominell sveisestrøm

8 Symbol for strømforsyning
9 Nominell forsyningsspenning

10 Maksimal nominell strøm
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SUOMI

EU-VAATIMUSTENMUKAISUUSVAKUUTUS

Rakentaja
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

WFR NX 2000 CW 71.01.095
71.01.096

on seuraavien EU-direktiivien mukainen:

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
2014/30/EU EMC DIRECTIVE
2011/65/EU RoHS DIRECTIVE

EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

mainitulla valmistajalla.
Jokainen korjaus tai muutos ilman voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.:n antamaa lupaa 

Onara di Tombolo, 01/10/2025

voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.

Mirco Frasson Ivo Bonello

Managing Directors
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1.  VAROITUS

virheellisestä soveltamisesta.

tapaturmantorjuntaa ja ympäristön suojelua koskevia yleisiä määräyksiä ja sääntöjä.
voestalpine Böhler Welding Arc Technology S.r.l.
ilmoitusta.

voestalpine Böhler Welding Arc 
Technology S.r.l.:n antamaa kirjallista lupaa.

• omata asianmukainen pätevyys
•
•

1.1  Työskentelytila

vahingoista.

1.2  

Hitsausprosessissa muodostuu haitallisia säteily-, melu-, lämpö- ja kaasupurkauksia. Aseta palonkestävä väliseinä 

koko keho ja niiden tulee olla:
ehjät ja hyväkuntoiset
palonkestävät
eristävät ja kuivat
kehonmyötäiset, ilman käänteitä

Käytä aina standardin mukaisia, kestäviä ja vedenpitäviä jalkineita.
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Käytä silmien suojana hitsausmaskia tai muuta sopivaa suojaa (vähintään NR10 tai enemmän).

Älä käytä piilolinssejä!

kuulonsuojaimia.

henkilö- tai esinevahingoista.

1.3  Suojautuminen höyryiltä ja kaasuilta

Hitsauksen muodostamat savut, kaasut ja pölyt voivat olla terveydelle haitallisia.

sikiötä raskauden aikana.

• Pidä kasvot loitolla hitsauksessa muodostuneista kaasuista ja höyryistä.
• Järjestä kunnollinen ilmanvaihto, joko luonnollinen tai koneellinen, työskentelytilaan.
•
•
• Älä käytä happea ilmanvaihtoon.
•

•

huolellisesti valmistajan ohjeita ja vastaavia teknisiä tietoja.
• Älä hitsaa tiloissa, joissa käytetään rasvanpoisto- tai maaliaineita.
• Sijoita kaasupullot avoimiin tiloihin tai paikkaan, jossa on hyvä ilmankierto.
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1.4  Tulipalon tai räjähdyksen ehkäisy

• Tyhjennä työalue ja ympäristö kaikesta tulenarasta tai palo-herkästä materiaalista ja esineistä.
•

• Kipinät ja hehkuvat hiukkaset voivat helposti sinkoutua ympäristöön myös pienistä aukoista. Varmista tarkoin henkilöiden ja 
esineiden turvallisuus.

•
•

•
•

osia.
•

1.5  

Suojakaasupullot sisältävät paineenalaista kaasua ja voivat räjähtää huonoissa kuljetus-, säilytys- ja 

•
mekaanisilta iskuilta.

•

•

•
muodostamien hehkuvien säteiden kanssa.

• Pidä kaasupullot etäällä hitsauspiiristä sekä kaikista muista virtapiireistä.
•
•
• Älä koskaan hitsaa paineenalaisen kaasun säiliötä.
•

1.6  Suojaus sähköiskulta

Sähköisku voi johtaa kuolemaan.

•

•

•
• Älä koske kahta poltinta tai hitsauspuikonpidintä samanaikaisesti.
•
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1.7  

Henkilöiden, joilla on sydämentahdistin, täytyy ensin keskustella lääkärin kanssa, ennen kuin voivat mennä 

•
(vaikutusten laatua ei vielä tunneta).

•

1.7.1  EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

Luokan 
B

Luokan 
A

vaikeaa näissä olosuhteissa johtuvien ja säteilevien häiriöiden takia.

Katso lisätietoja luvusta: ARVOKILPI tai TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.2  

ratkaistava ongelma, jos tarpeen yhdessä valmistajan teknisellä avulla.

sydäntahdistin tai kuulokoje.

1.7.3  Verkkojännitevaatimukset

suojaerotusmuuntaja.

Katso lisätietoja luvusta: TEKNISET OMINAISUUDET.

1.7.4  Kaapeleita koskevat varotoimet

• Älä kelaa kaapeleita kehosi ympärille.
• Älä mene maadoituskaapelin ja voimakaapelin väliin (pidä molemmat samalla puolella).
•
• Aseta laite määrätyn välimatkan päähän hitsausalueesta.
•

1.7.5  Maadoitus

tehtävä kansallisten määräysten mukaisesti.
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1.7.6  

1.7.7  Suojaus

1.8  IP-luokitus

IP
IP23S
•

• Kotelointi suojaa roiskevedeltä joka suuntautuu 60° kulmassa pystysuunnasta.
•

liikkeessä.

1.9  

Sähkö- ja elektroniikkalaiteromua koskevan eurooppalaisen direktiivin 2012/19/EU ja sen täytäntöönpanevien 

terveyteen.

» Etsi lisätietoja sivustolta.

2.  ASENNUS

2.1  Nosto, kuljetus ja purkaus
•

2.2  

Noudata seuraavia sääntöjä:

•
•
•
•
• Suojaa kone sateelta ja auringolta.
»

2.3  Kytkentä
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2.4  

2.4.1  Kytkennät TIG-hitsaukseen ColdWire

Asennusteline ja johdinsarjan
» Katso kappale "Asennus kit/lisävarusteet".

8

1 Signaalikaapeli

2 Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)

3 Kaasuputki

4 Kaasuliitin - tulo - virtalähde

5 Virtajohto

6 Negatiivinen liitäntä (-)

Jäähdytysnesteen poisto

7 Jäähdytysnesteen liitäntä

8 Langan tulo

Kytke voimansiirtokaapeli kytkentään.

on tiukalla.

).
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6

8

7

1 Virtajohto

2 Negatiivinen liitäntä (-)

Jäähdytysnesteen poisto

3 Jäähdytysnesteen liitäntä

4

5 Langan lähtö

6 Kaasuputki

7 Kaasuliitin - tulo - lisävaruste

8

).

1 Maadoitusliitin

2 Positiivinen liitäntä (+)

Kiinnitä maadoituskiinnikkeen liitin virtalähteen plusnapaan (+).
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A
B

Törmäykseneston hälytys

K
L

K L
EI KYTKETTYNÄ

K L
KYTKETTYNÄ

1

2 Kitkaruuvi

3 Puristinvarsi

1

3
5

2

4

Rullan 
koodi

Langan 
halkaisija

Langan 
tyyppi

Materiaali Puristinvarren 
säätö

07.01.298 0,6-0,8 mm

Umpilanka

Terässeos - 
Nikkeliseos

1.0 - 1.5

07.01.291 0,8-1,0 mm 1.5 - 2.5

07.01.292 1,0-1,2 mm 2.0 - 3.0

07.01.293 1,2-1,6 mm 2.5 - 4.5

07.01.295 0,8-1,0 mm
Alumiiniseos - 
Kupariseos

1.0 - 2.0

07.01.296 1,0-1,2 mm 1.5 - 2.5

07.01.297 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0

07.01.301 0,9-1,0 mm
Täytelanka Terässeos

1.0 - 1.5

07.01.300 1,2-1,6 mm 2.0 - 3.0
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3.  LAITTEEN ESITTELY

3.1  Takapaneeli

Oikeakätinen

13 2 45 76 1 Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)

2 Kaasuliitin - tulo - virtalähde

3 Kaasuliitin - tulo - lisävaruste

4 Langan tulo

5 Jäähdytysnesteen tulo

6 Negatiivinen liitäntä (-)

Jäähdytysnesteen poisto

7 Wire End

Vasenkätinen

5 6731 24
1 Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)

2 Kaasuliitin - tulo - virtalähde

3 Kaasuliitin - tulo - lisävaruste

4 Langan tulo

5 Jäähdytysnesteen tulo

6 Negatiivinen liitäntä (-)

Jäähdytysnesteen poisto

7 Wire End
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3.2  Etuohjauspaneeli

Oikeakätinen

7

4 23 5 61

1 Langan lähtö

2

3 Kaasuliitin - lähtö - virtalähde

Kaasuliitäntä

4 Kaasuliitin - lähtö - lisävaruste

Kaasuliitäntä

5 Jäähdytysnesteen tulo

6 Negatiivinen liitäntä (-)

Jäähdytysnesteen poisto

7 Signaalikaapelin CAN-BUS tuloliitäntä (RC, RI...) 

Signaalikaapelin CAN-BUS (RC, RI...) tuloliitäntä
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Vasenkätinen

1256 3 47

1 Langan lähtö

2

3 Kaasuliitin - lähtö - virtalähde

Kaasuliitäntä

4 Kaasuliitin - lähtö - lisävaruste

Kaasuliitäntä

5 Jäähdytysnesteen tulo

6 Negatiivinen liitäntä (-)

Jäähdytysnesteen poisto

7 Signaalikaapelin CAN-BUS tuloliitäntä (RC, RI...) 

Signaalikaapelin CAN-BUS (RC, RI...) tuloliitäntä
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3.3  Ohjauspaneeli

1
Mahdollistaa langan käsisyötön ilman kaasua ja virtaa langassa.

2 Kaasutestipainike

Mahdollistaa kaasupiirin tyhjentämisen epäpuhtauksista sekä kaasun paineen ja virtauksen esisäädön 

3

4.  LISÄVARUSTEET

Kit Push-Pull
73.11.018

  

Wire-End/Speed meter liitäntäsarj*
73.11.026

  

Wire-End anturi kit WFR1000*
73.50.080

73.10.077

*Tehtaan kokoonpano
Katso kappale "Asennus kit/lisävarusteet".
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5.  HUOLTO

kasaantumasta lähelle tuuletusaukkoja tai niiden päälle.

Irrota laite sähköverkosta ennen huoltotoimenpiteitä.

5.1  Suorita seuraavat määräaikaiset tarkastukset virtalähteelle

Puhdista virtalähde sisältä matalapaineisella paineilmasuihkulla ja pehmeällä harjalla. Tarkista sähköiset 
kytkennät ja kytkentäkaapelit.

5.1.1  

Käytä aina turvallisuusmääräysten mukaisia suojakäsineitä.

Käytä aina sopivia ruuviavaimia ja työkaluja.

5.2  
 Ellei huoltoa suoriteta, kaikkien takuiden voimassaolo lakkaa eikä valmistaja vastaa aiheutuneista vahingoista.

6.  VIANMÄÄRITYS JA RATKAISUT

Laite ei käynnisty (vihreä merkkivalo ei pala)

Syy Toimenpide

» » Suorita tarkistus ja korjaa sähköjärjestelmä.
»

» Virheellinen pistoke tai kaapeli. » Vaihda viallinen osa.
»

» Linjan sulake palanut. » Vaihda viallinen osa.

» Sytytyskytkin viallinen. » Vaihda viallinen osa.
»

» »

» Elektroniikka viallinen. »

 (laite ei hitsaa)

Syy Toimenpide

» Laite on ylikuumentunut (lämpöhälytys - keltainen
merkkivalo palaa).

»
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» Maadoituskytkentä virheellinen. » Suorita maadoituskytkentä oikein.
»

» Verkkojännite rajojen ulkopuolella (keltainen
merkkivalo palaa).

»
»
»

» Kontaktori viallinen. » Vaihda viallinen osa.
»

» Elektroniikka viallinen. »

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.
»

» Verkkojännite rajojen ulkopuolella. »
»

» »
»

» Elektroniikka viallinen. »

Syy Toimenpide

» » Vaihda viallinen osa.
»

» Rullat virheelliset tai kuluneet. » Vaihda rullat.

» » Vaihda viallinen osa.
»

» » Vaihda viallinen osa.
»

» »
»
»

» Kelaus epätasaista kelalla. » Palauta kelan normaalitoimintaolosuhteet tai vaihda se uuteen.

» » Vaihda viallinen osa.

Syy Toimenpide

» » Vaihda viallinen osa.
»

» Rullat virheelliset tai kuluneet. » Vaihda rullat.

» » Vaihda viallinen osa.
»
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» » Vaihda viallinen osa.
»

» » Löysennä kitkaa.
»

Kaaren epävakaisuus

Syy Toimenpide

» Hitsausparametrit vääriä. » Tarkista huolellisesti hitsauslaite.
»

varten.

Runsas roiske

Syy Toimenpide

» Pitkä valokaari. »
»

» Hitsausparametrit vääriä. » Pienennä hitsausvirtaa.

» Hitsauksen suoritustapa väärä. »

Syy Toimenpide

» Hitsauksen suoritustapa väärä. »

» Hitsausparametrit vääriä. » Suurenna hitsausvirtaa.

» Väärä elektrodi. » Kaytä ohuempaa elektrodia.

» Reunojen valmistelu väärä. » Paranna railomuotoa.

» Maadoituskytkentä virheellinen. » Suorita maadoituskytkentä oikein.
»

» » Suurenna hitsausvirtaa.

Kuonasulkeumat

Syy Toimenpide

» » Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

» Reunojen valmistelu väärä. » Paranna railomuotoa.

» Hitsauksen suoritustapa väärä. »
»

Takertuminen

Syy Toimenpide

» Pitkä valokaari. »
»

» Hitsausparametrit vääriä. » Suurenna hitsausvirtaa.
»

» Hitsauksen suoritustapa väärä. » Kallista poltinta mahdollisimman paljon kulman suuntaiseksi.

» » Suurenna hitsausvirtaa.
»

» Valokaaren dynamiikka väärä. » Kohota piirin induktiivista arvoa.

Reunahaavat

Syy Toimenpide

» Hitsausparametrit vääriä. » Pienennä hitsausvirtaa.

» Pitkä valokaari. »
»
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» Hitsauksen suoritustapa väärä. »
»

Syy Toimenpide

» Huono kaasusuojaus. » Säädä oikea kaasun virtaus.
»

Huokoisuus

Syy Toimenpide

» » Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

» ÖÖljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen
lisäaine.

»
»

» Kostea lisäaine. »
»

» Pitkä valokaari. »
»

» »
»
»

Kuumahalkeamat

Syy Toimenpide

» Hitsausparametrit vääriä. » Pienennä hitsausvirtaa.

» » Puhdista kappaleet huolellisesti ennen hitsaamista.

» ÖÖljyinen, maalinen, ruosteinen tai likainen
lisäaine.

»
»

» Hitsauksen suoritustapa väärä. »
mukaisesti.

» » Rasvaa ennen hitsaamista.

Kylmähalkeamat

Syy Toimenpide

» Kostea lisäaine. »
»

» »
»
»
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7.  TEKNISET OMINAISUUDET

U.M.
SL 4R-4T

120 W

N° pyöräisellä 4

Langan halkaisija / Vakiorulla 1.0-1.2 mm

0.6-1.6 umpilanka
0.8-1.6 alumiinilanka

1.2-2.4 täytelanka

mm/
materiaali

Kaasun tyhjennyspainike kyllä

Paineilmatestin painike kyllä

Langan etenemispainike kyllä

kyllä

Langan nopeus 0.5-22.0 m/min

Synergiat kyllä

no

Virtauskytkin kyllä

Törmäyksenesto kyllä

Encoder kyllä

kyllä

Nozzle-sensing kyllä

kyllä

Kelan halkaisija no mm

Etupyörien halkaisija no mm

Takapyörien halkaisija no mm

Sähköiset ominaisuudet
U.M.

48 Vdc

Tiedonsiirtoväylä CAN BUS

4.5 A

U.M.
Työjakso (40°C)

(X=100%) 500 A

Fyysiset ominaisuudet
U.M.

IP-luokitus IP23S

Mitat (lxdxh) 340x200x190 mm

Paino 6.2 Kg

Standardit
EN IEC 60974-5:2019
EN 60974-10/A1:2015
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8.  ARVOKILPI

N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X                  (40°C)

I1max 
    

4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

9.  KILVEN SISÄLTÖ
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

CE EU-vaatimustenmukaisuusvakuutus
EAC EAC-vaatimustenmukaisuusvakuutus
UKCA UKCA-vaatimustenmukaisuusvakuutus

1 Kaupallinen merkki
2 Valmistajan nimi ja osoite

4 Sarjanro
  XXXXXXXXXXXX Valmistusvuosi

6 Työjakson symboli
7 Nimellishitsausvirran symboli

6A Työjakson arvot
7A Nimellishitsausvirran arvot

8 Virtalähteen symboli
9 Nimellisliitäntäjännite

10 Suurin nimellisliitäntävirta
11 Suojausluokka
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»
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N° WFR NX 2000 CW

VOESTALPINE BÖHLER WELDING ARC TECHNOLOGY S.R.L.
Via Palladio,19 - ONARA (PADOVA) - ITALY

60974-5:2019
60974-10/A1:2015 Class A

EN 
IEC

I2

X  (40°C)

I1max 4.5A

IP    23 S

500A
100%

U1 48V1

MADE 

ITALY
IN

1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX
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10.  SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHÉMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA, 
KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKJEMA, KYTKENTÄKAAVIO, 

WFR NX 2000 CW RIGHT (71.01.095)

M
1

1

P1
 "W

IR
E 

FO
R

W
AR

D
"

P2
 "T

ES
T 

G
AS

"

P3
 "W

IR
E 

BA
C

KW
AR

D
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R
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WFR NX 2000 CW LEFT (71.01.096)
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skip 

11.  SCHEMA MONTAGGIO, ASSEMBLY DIAGRAM, BESTÜCKUNGSPLAN, SCHÉMA DE 
MONTAGE, ESQUEMA DE LA ASAMBLEA, DIAGRAMA DE MONTAGEM, MONTAGE SCHEMA, 
MONTERING SCHEMA, MONTERING DIAGRAM, MONTERING DIAGRAM, ASSEMBLY KAAVIO, 

15.14.482
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skip 

12.  CONNETTORI, CONNECTORS, VERBINDER, CONNECTEURS, CONECTORES, CONECTORES, 
VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER, SKJØTEMUNNSTYKKER, LIITTIMET, 

WFR NX 2000 CW RIGHT (71.01.095)

J13

J2

J4-J5-J8-J15

J11-J12

J3-J10-J18J13

J1

J7-J20

J16

J9

J6-J14

J19

WFR NX 2000 CW LEFT (71.01.096)

J13

J2

J4-J5-J8-J15

J11-J12

J3-J10-J18J13

J1

J7-J20

J16

J9

J6-J14

J19
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Fascio cavi, Cable bundle, Schlauchpaket, Faisceau, Alargadera interconexión, Feixe de cabos, 
Slangenpakket, Slangpaket, Kabler, Kabelbunt, Kaapelinippu, 

J1

A

W
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O
W

BR
O

W
N

BL
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H KJD E F GB CA
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 m
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1
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2
2
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13.  LISTA RICAMBI, SPARE PARTS LIST, ERSATZTEILVERZEICHNIS, LISTE DE PIÈCES DÉTACHÉES, 
LISTA DE REPUESTOS, LISTA DE PEÇAS DE REPOSIÇÃO, LIJST VAN RESERVE ONDERDELEN, 
RESERVDELSLISTA, RESERVEDELSLISTE, LISTE OVER RESERVEDELER, VARAOSALUETTELO, 

WFR NX 2000 CW RIGHT (71.01.095)
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SL 4R-4T WFR (07.01.60001)

07
.0

1.
50

0 

82
.1

0.
27

5 
 

20
.0

7.
08

5 
 

07
.0

1.
29

2

07
.0

1.
30

7

07
.0

1.
30

9

07
.0

1.
31

2

07
.0

1.
50

1

09
.1

1.
21

5

18
.7

6.
01

2

18
.7

7.
00

6

20
.0

4.
05

8

20
.0

4.
05

9

20
.0

7.
04

7

20
.0

7.
05

2

20
.0

7.
05

3

20
.0

7.
07

9

20
.0

7.
04

6



259

 
skip 

ES
PA

Ñ
O

L
R

o
d

ill
o

 a
lim

e
n

ta
d

o
r d

e 
a

la
m

b
re

 D
. 

1
,0

-1
,2

m
m

 a
la

m
b

re
 s

ó
lid

o
R

o
d

ill
o

 a
lim

e
n

ta
d

o
r d

e 
a

la
m

b
re

 
lis

o

En
g

ra
n

a
je

 e
je

 m
o

to
r

En
g

ra
n

a
je

 a
lim

e
n

ta
d

o
r d

e 
a

la
m

b
re

G
ru

p
o

 p
re

n
sa

d
o

r d
ch

o
.

G
ru

p
o

 p
re

n
sa

d
o

r i
zq

d
o

.

Em
p

u
ñ

a
d

u
ra

Pe
rn

o
 h

ex
a

g
o

n
a

l e
n

g
r. 

co
n

d
u

ci
d

o
s

Ta
p

o
n

V
o

la
n

te
 m

a
ch

o
 M

5
x1

5

V
o

la
n

te
 h

e
m

b
ra

 M
5

C
u

e
rp

o
 a

lim
e

n
ta

ci
ó

n 
a

la
m

b
re

 4
 

ro
d

ill
o

s

G
u

ía
 s

u
p

e
ri

o
r 4

 ro
d

ill
o

s

B
ri

d
a

 m
o

to
r

G
u

ía
 h

ilo
 c

e
n

tr
a

l 4
 ro

d
ill

o
s

V
o

la
n

te

K
it

 a
ra

n
d

e
la

s 
u

n
id

a
d

 a
lim

e
n

ta
ci

ó
n 

4
 ro

d
ill

o
s

R
a

co
r r

a
p

id
o

 p
a

ra
 e

n
tr

a
d

a
 

a
rr

a
st

re

FR
A

N
Ç

A
IS

G
a

le
t D

. 1
,0

-1
,2

m
m

 - 
g

o
rg

e 
e

n 
v 

- f
il 

p
le

in

G
a

le
t l

is
se

M
o

te
u

r d
ev

id
o

ir
 c

o
m

p
le

t a
ve

c 
e

n
g

re
n

a
g

e

M
o

te
u

r d
ev

id
o

ir
 c

o
m

p
le

t

G
ro

u
p

e 
p

re
ss

e
u

r d
ro

it

G
ro

u
p

e 
p

re
ss

e
u

r g
a

u
ch

e

B
o

u
to

n

G
o

u
jo

n 
h

ex
a

g
o

n
a

l e
n

tr
. c

o
n

d
u

it
s

G
o

u
p

ill
e

V
o

la
n

t f
e

m
e

lle
 M

5

C
o

rp
s 

ch
a

ri
o

t 4
 g

a
le

ts

G
u

id
e 

su
p

e
ri

e
u

r 4
 g

a
le

ts

B
ri

d
e 

m
o

te
u

r

G
u

id
e 

fi
l c

e
n

tr
a

l 4
 g

a
le

ts

K
it

 ro
n

d
e

lle
s 

d
ev

id
o

ir
 4

 g
a

le
ts

R
a

cc
o

rd
 ra

p
id

e 
p

o
u

r e
n

tr
e

e 
a

u 
d

ev
id

o
ir

D
EU

TS
C

H
D

ra
h

tv
o

rs
ch

u
b

ro
lle

 D
. 1

,0
-1

,2
m

m
 

m
a

ss
iv

d
ra

h
t

M
o

to
rw

e
lle

n
za

h
n

ra
d

Z
a

h
n

ra
d

D
ru

ch
ke

b
e

l -
 R

IG
H

T

D
ru

ch
ke

b
e

l -
 L

EF
T

D
re

h
kn

o
p

f

Se
ch

sk
a

n
tz

a
p

fe
n 

e
in

g
. l

e
it

u
n

g
e

n

D
re

h
kn

o
p

f M
5

x1
5

, m
a

le

D
re

h
kn

o
p

f M
5

, f
e

m
a

le

ro
lle

n

O
b

e
re

 fü
h

ru
n

g
, 4

 ro
lle

n

M
o

to
rf

la
n

sc
h

D
re

h
kn

o
p

f

K
it

 u
n

te
rl

e
g

sc
h

e
ib

e
n

Sc
h

n
e

llk
u

p
p

lu
n

g
 fu

r e
in

g
a

n
g

 
d

ra
h

tv
o

rs
ch

u
b

ko
ff

e
r

EN
G

LI
SH

D
ri

ve
 ro

ll 
- s

m
o

o
th

 v
 g

ro
o

ve
 - 

so
lid

 
w

ir
e 

- D
. 1

,0
-1

,2
m

m

D
ri

ve
 ro

ll 
- w

it
h

o
u

t g
ro

o
ve

D
ri

vi
n

g
 g

e
a

r w
h

e
e

l

Fe
e

d
 u

n
it

 - 
g

e
a

r w
h

e
e

l

Sp
lit

 w
ir

e 
g

u
id

e 
- R

IG
H

T

Sp
lit

 w
ir

e 
g

u
id

e 
- L

EF
T

K
n

o
b

H
ex

a
g

o
n

a
l p

in

P
in

K
n

o
b

 (m
a

le
) -

 M
5

x1
5

K
n

o
b

 (f
e

m
a

le
) -

 M
5

M
o

to
r p

la
te

-4
 ro

lls
 fe

e
d

 u
n

it

R
o

lls
 c

o
ve

r -
 4

 ro
lls

 fe
e

d
 u

n
it

M
o

to
r f

la
n

g
e

C
e

n
tr

a
l w

ir
e 

g
u

id
e 

- 4
 ro

lls
 fe

e
d

 u
n

it

K
n

o
b

Fe
e

d
 u

n
it

 w
a

sh
e

r -
 S

p
a

re
 k

it

Q
u

ic
k 

co
u

p
lin

g
 fo

r w
ir

e 
fe

e
d

e
r 

in
p

u
t

IT
A

LI
A

N
O

R
u

llo
 tr

a
in

a
fi

lo
 D

. 1
,0

-1
,2

m
m

 fi
lo

 
p

ie
n

o

R
u

llo
 tr

a
in

a
fi

lo
 li

sc
io

In
g

ra
n

a
g

g
io

 a
lb

e
ro

 m
o

to
re

In
g

ra
n

a
g

g
io

 tr
a

in
a

fi
lo

G
ru

p
p

o
 p

re
ss

o
re

 D
X

G
ru

p
p

o
 p

re
ss

o
re

 S
X

M
a

n
o

p
o

la

Sp
in

a

V
o

la
n

ti
n

o
 m

a
sc

h
io

 M
5

x1
5

V
o

la
n

ti
n

o
 fe

m
m

in
a

 M
5

C
o

rp
o

 tr
a

in
o

 4
 ru

lli

G
u

id
a

 s
u

p
e

ri
o

re
 4

 ru
lli

Fl
a

n
g

ia
 m

o
to

re

G
u

id
a

 fi
lo

 c
e

n
tr

a
le

 4
 ru

lli

V
o

la
n

ti
n

o

K
it

 ro
n

d
e

lle
 tr

a
in

o
 4

 ru
lli

R
a

cc
o

rd
o

 ra
p

id
o

 p
e

r i
n

g
re

ss
o

 
tr

a
in

a
fi

lo

C
O

D
E

07
.0

1
.2

9
2

07
.0

1
.3

07

07
.0

1
.3

0
9

07
.0

1
.3

12

07
.0

1
.5

0
0

07
.0

1
.5

0
1

0
9.

11
.2

15

18
.7

6
.0

12

18
.7

7.
0

0
6

2
0

.0
4

.0
5

8

2
0

.0
4

.0
59

2
0

.0
7.

0
4

6

2
0

.0
7.

0
47

2
0

.0
7.

0
52

2
0

.0
7.

0
5

3

2
0

.0
7.

07
9

2
0

.0
7.

0
8

5

82
.1

0
.2

7
5



260

 

14.  INSTALLAZIONE KIT/ACCESSORI, INSTALLATION KIT/ACCESSORIES, INSTALLATION KITS/
ZUBEHÖR, INSTALLATION KIT/ACCESSOIRES, INSTALLACIÓN KIT/ACCESORIOS, INSTALAÇÃO 
KIT/ACESSÓRIOS, HET INSTALLEREN KIT/ACCESSOIRES, INSTALLATION KIT/TILLBEHÖR, 
INSTALLERING KIT/EKSTRAUDSTYR, INSTALLASJON KIT/TILBEHØRSSETT, ASENNUS KIT/
LISÄVARUSTEET, 

73.11.018 Kit Push-Pull

A = +48V
B = 0V

A
B
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skip 

puissance Push-Pull, Selección de Push-Pull potencia, Definição de potência “push-pull”, Definição de 

effekt, Push-Pull-tehon valinta, 

Minimum

1 ON
2 OFF
3 OFF
4 OFF

Medium

1 ON
2 ON
3 OFF
4 OFF

Medium

1 ON
2 ON
3 ON
4 OFF

Maximum

1 ON
2 ON
3 ON
4 ON
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skip 

Montaggio staffa e fascio cavi, Mounting bracket and cable bundle, Halterung und Verkabelung, 
Support de montage et le câblage faisceau, Soporte de montaje y grupo de cables, Suporte de 
montagem e feixe de cabos, Montagebeugel en slangenpakket, Monteringsfäste med kablage, 
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1
2X
M6x16mm

5
2X
M6

Versione destra / Right version
Richtige Version / Droite version

Versión derecha

Versione sinistra / Left version
Linke Version / Gauche version

Versión izquierda
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skip 

4
4X
M6

3
4X
M6x30mm

6
4X

1
4X
M6x16mm

4X
M6

4
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Configurazione staffa robot, Robot bracket configuration, Konfigurations-Halter Roboter, Robots 
support de configuration,, Los robots de configuración del soporte, Suporte de robôs de configuração, 
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