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1. WARNING

voestalpine Böhler Welding  S.r.l.

voestalpine
Böhler Welding  S.r.l.

•
•
•

1.1  Work environment

1.2  User’s and other persons’ protection
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1.3  Protection against fumes and gases

•
•
•
•
•
•

•

•
•
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1.4  Fire/explosion prevention

•
•
•

•
•

•
•

•

1.5  Prevention when using gas cylinders

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  Protection from electrical shock

•

•

•
•
•

1.7  Electromagnetic fields and interferences

•

•

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

Class A equipment is not intended for use in residential locations where the electrical power is provided by the public
A 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.

1.7.2  Installation, use and area examination

1.7.3  Mains power supply requirements

1.7.4  Precautions regarding cables

•
•
•
•

•
•

1.7.5  Earthing connection

1.7.6  Earthing the workpiece

1.7.7  Shielding

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.
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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!

»

2.  INSTALLATION

2.1  Lifting, transport & unloading
•

2.2  Positioning of the equipment

Keep to the following rules:

•
•
•
•
•

2.3  Connection
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2.4  Installation

2.4.1  Connection for MIG/MAG welding

»

1

1 Signal cable

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

3 Power cable

4 Power cable input (cable bundle)

5 Gas tube

6 Gas supply connector

7 Cooling liquid connection

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

9 Signal cable (CAN-BUS) input (automation and 
robotics)
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1 Power cable

2 Signal cable

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

4 Gas tube

5 Gas union-connection

6 Gas tube (compressed air)

7

8 Cooling liquid connection

1 Power cable

2 Power cable input (cable bundle)
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1 Wire feed tube

2 Wire input

1

2 Connector

3 Cooling liquid connection

1 Earth clamp connector

2 Negative power socket (-)
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Push-pull/master pull motor supply

A
B

Wire feed

C
D

C D
ACTIVE

C D
INACTIVE

F
D

F D
ACTIVE

F D
INACTIVE

Gas test

G
D

G D
ACTIVE

G D
INACTIVE

Encoder

E

Flow switch alarm

I
D

I D
INACTIVE

I D
ACTIVE

Encoder supply/speed-meter

N
H

Speed-meter

M
H
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Antishock supply

K
D

Anti-collision alarm

K
L

K L
INACTIVE

K L
ACTIVE

Nozzle sensing supply (Uo)

J

1 Ring nut

2 Friction screw

3 Rolls lever
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3.  SYSTEM PRESENTATION

3.1  Rear panel

Right version

12 3 45 1 Signal cable input (CAN bus) (cable bundle)

2

3

4 Wire input

5 Cooling liquid inlet/outlet

Left version

1 234 5

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

2

3

4 Wire input

5 Cooling liquid inlet/outlet
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3.2  Control panel

1 Wire feed

2

3

1 

2 
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3.3  Front control panel

Right version

7

1 3 4 2 5

6

1

2 External devices

3 Compressed air

4 Compressed air (Wire brake)

5 Cooling liquid inlet/outlet

6

7 Signal cable input (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Left version

14325

7 6

1

2 External devices

3 Compressed air

4 Compressed air (Wire brake)

5 Cooling liquid inlet/outlet

6

7 Signal cable input (WFR NX - WFR NX SYNCRO)



22

ACCESSORIES

EN

4.  ACCESSORIES

Wire Brake Kit
74.01.005

Wire-End/Speed meter connection kit*
73.11.026

Wire-End sensor kit WFR 1000*
73.50.080

WFR1000 Syncro connection kit*
73.11.022

5.  MAINTENANCE

5.1  Carry out the following periodic checks on the power source

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

5.2  Responsibility
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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

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

» 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.
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» 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.

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

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

condition.

» Humidity in the welding gas. » Always use quality materials and products.
» Ensure the gas supply system is always in perfect condition.

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

Excessive spatter

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.

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

condition.

» Incorrect arc regulation. »

» 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.
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» 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. »

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.

» Insufficient shielding gas. » Use gases suitable for the materials to be welded.

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.

» Humidity in the welding gas. » Always use quality materials and products.
» Ensure the gas supply system is always in perfect condition.

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

condition.

» 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.
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» 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.

7.  OPERATING INSTRUCTIONS

7.1  Continuous wire welding (MIG/MAG)

Introduction

MIG manual welding system

1. Torch
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Methods

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

SHORT cycle and SPRAY ARC welding

Welding parameters

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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Selection guide of welding parameters with reference to the most typical applications and most commonly 
used wires.

16V - 22V

60 - 160 A
Low penetration for thin 

materials

100 - 175 A
Good penetration and 

melting control

120 - 180 A
Good flat and vertical 

melting

150 - 200 A
Not used

24V - 28V

150 - 250 A
Automatic fillet welding

200 - 300 A
Automatic welding with 

high voltage

250 - 350 A
Automatic welding 

downwards

300 - 400 A
Not used

30V - 45V

150 - 250 A
Low penetration with 
adjustment to 200 A

200 - 350 A
Automatic welding with 

multiple runs

300 - 500 A
Good penetration 

downwards

500 - 750 A

deposit on thick 
materials

Unalloyed steel

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

Wire speed (m/min)
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0

2

4

6

8

10

12
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High alloyed steel

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

Wire speed (m/min)

0

2

4

6

8

10

12

14

Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Gases

- Carbon dioxide (CO )

- Argon

- Helium

- Argon-Helium mixture

- Argon-CO  and Argon-CO -Oxygen mixture
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8.  TECHNICAL SPECIFICATIONS

Wire feeder characteristics
U.M.

120 W

4

mm

mm/
Material

m/min

mm

mm

mm

Electrical characteristics
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

Duty factor
U.M.

500 A
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Physical characteristics
U.M.

IP23S

mm

6.2 Kg

9. RATING PLATE

10. MEANING RATING PLATE
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX
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1. AVVERTENZE

La voestalpine Böhler Welding

voestalpine Böhler
Welding

•
•
•

1.1  Ambiente di utilizzo

1.2  Protezione personale e di terzi
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occhi.

1.3  Protezione da fumi e gas

•
•
•
•

•
•

•

•
•
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1.4  Prevenzione incendio/scoppio

•
•

•

•
•

•
•
•

1.5  Prevenzione nell'uso delle bombole di gas

•

•

•

•

•
•
•
•
•

1.6  Protezione da shock elettrico

•

•

•

•
•

1.7  Campi elettromagnetici ed interferenze

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

B

Classe 
A

1.7.2  Installazione, uso e valutazione dell'area

1.7.3  Requisiti alimentazione di rete

1.7.4  Precauzioni riguardo i cavi

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Collegamento equipotenziale

1.7.6  Messa a terra del pezzo in lavorazione

1.7.7  Schermatura

1.8  Grado di protezione IP

IP
IP23S
•

•
•
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1.9  Smaltimento

»

2.  INSTALLAZIONE

2.1  Modalità di sollevamento, trasporto e scarico
•

2.2  Posizionamento dell'impianto

Osservare le seguenti norme:

•
•
•
•
•

2.3  Allacciamento
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2.4  Messa in servizio

2.4.1  Collegamento per saldatura MIG/MAG

»

1

1 Cavo segnale

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

3 Cavo potenza

4 Ingresso cavo di potenza (Fascio cavi)

5 Tubo gas

6 Raccordo alimentazione gas

7 Innesto liquido refrigerante

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

9 Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) 
(automazione e robotica)
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1 Cavo potenza

2 Cavo segnale

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

4 Tubo gas

5 Raccordo-innesto gas

6 Tubo gas (aria compressa)

7

8 Innesto liquido refrigerante

1 Cavo potenza

2 Ingresso cavo di potenza (Fascio cavi)
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1 Tubo alimentazione filo

2 Ingresso filo

1

2

3 Innesto liquido refrigerante

1

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

A
B

Avanzamento filo

C
D

C D
ATTIVO

C D
NON ATTIVO

Pulsante torcia

F
D

F D
ATTIVO

F D
NON ATTIVO

Test gas

G
D

G D
ATTIVO

G D
NON ATTIVO

Encoder

E

Allarme flussostato

I
D

I D
NON ATTIVO

I D
ATTIVO

Alimentazione encoder/speed-meter

N
H Massa

Speed-meter

M
H Massa
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Alimentazione anticollisione

K
D

Allarme anticollisione

K
L

K L
NON ATTIVO

K L
ATTIVO

Alimentazione nozzle sensing (Uo)

J

1 Ghiera

2 Vite frizione

3 Supporto traino
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3.  PRESENTAZIONE DELL'IMPIANTO

3.1  Pannello posteriore

Versione destra

12 3 45 1 Ingresso cavo di segnale (CAN-BUS) (Fascio cavi)

2

3

4 Ingresso filo

5 Ingresso/uscita liquido di raffreddamento

Versione sinistra

1 234 5

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

2

3

4 Ingresso filo

5 Ingresso/uscita liquido di raffreddamento
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3.2  Pannello comandi

1 Avanzamento filo

2 Pulsante test gas

3 Pulsante test aria

1 

2 

Pulsante ritiro filo
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3.3  Pannello comandi frontale

Versione destra

7

1 3 4 2 5

6

1

2 Dispositivi esterni

3 Aria compressa

4 Aria compressa (Wire brake)

5 Ingresso/uscita liquido di raffreddamento

6

7 Ingresso cavo di segnale (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Versione sinistra

14325

7 6

1

2 Dispositivi esterni

3 Aria compressa

4 Aria compressa (Wire brake)

5 Ingresso/uscita liquido di raffreddamento

6

7 Ingresso cavo di segnale (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4.  ACCESSORI

Kit Wire Brake
74.01.005

Kit connessione wire end/speed meter*
73.11.026

Kit sensore wire end - WFR1000*
73.50.080

Kit connessione WFR1000 SYNCRO*
73.11.022

5.  MANUTENZIONE

5.1  Controlli periodici

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

5.2  Responsabilità
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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.

Assenza di potenza in uscita l'impianto non salda

Causa Soluzione

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

dell'impianto.

» 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.

Erogazione di potenza non corretta

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.
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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.

» 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.

» » 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

» Protezione di gas insufficiente. »
»

» Presenza di umidità nel gas di saldatura. »
»

» » 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.

» Protezione di gas insufficiente. »
»

» »

» 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.
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» » 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.

» »

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.

» Protezione di gas insufficiente. »

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. »
»

» »
»
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» Presenza di umidità nel gas di saldatura. »
»

» Protezione di gas insufficiente. »
»

» 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.

7.  ISTRUZIONI OPERATIVE

7.1  Saldatura a filo continuo (MIG/MAG)

Introduzione

Impianto di saldatura manuale

1. Torcia
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Metodi di procedimento

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Ciclo SHORT e saldatura SPRAY ARC

Parametri di saldatura

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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Tabella orientativa di guida per la scelta dei parametri di saldatura riferita alle applicazioni più tipiche e ai 
fili di più comune impiego

16V - 22V

60 - 160 A
Bassa penetrazione per 

piccoli spessori

100 - 175 A
Buon controllo della 
penetrazione e della 

fusione

120 - 180 A
Buona fusione in piano 

e in verticale

150 - 200 A
Non impiegato

24V - 28V

150 - 250 A
Saldatura automatica 

d'angolo

200 - 300 A
Saldatura automatica a 

tensione alta

250 - 350 A
Saldatura automatica 

discendente

300 - 400 A
Non impiegato

30V - 45V

150 - 250 A

regolazione a 200 A

200 - 350 A
Saldatura automatica a 

passate multiple

300 - 500 A
Buona penetrazione in 

discendente

500 - 750 A
Buona penetrazione 

alto deposito su grossi 
spessori

Unalloyed steel

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

Wire speed (m/min)
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0

2

4

6

8

10

12
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High alloyed steel

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

Wire speed (m/min)

0

2

4

6

8

10

12

14

Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Gas utilizzabili

- Anidride carbonica (CO )

- Argon

- Elio

- Miscela Argon-Elio

- Miscela Argon-CO  e Argon-CO -Ossigeno
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8.  CARATTERISTICHE TECNICHE

U.M.

120 W

4

mm

mm/
Materiale

si

si

si

si

m/min

si

si

si

si

si

si

si

mm

mm

mm

U.M.
48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

U.M.

500 A
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U.M.
IP23S

mm

6.2 Kg

9. TARGA DATI

10. SIGNIFICATO TARGA DATI
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX
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Der Bauarbeiter
voestalpine Böhler Welding 

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 1000 PLUS 71.01.087
71.01.088

2014/35/EU LOW VOLTAGE DIRECTIVE
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EN IEC 60974-5:2019 WIRE FEEDERS
EN 60974-10/A1:2015 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY REQUIREMENTS

voestalpine Böhler Welding
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1. WARNUNG

voestalpine Böhler Welding

voestalpine Böhler Welding
voestalpine Böhler

Welding

•
•
•

1.1  Arbeitsumgebung

1.2  Persönlicher Schutz und Schutz Dritter
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1.3  Rauch- und Gasschutz

•
•
•
•

•
•

•

•
•
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1.4  Brand-/Explosionsverhütung

•

•

•

•
•

•
•

•

1.5  Schutzmaßnahmen im Umgang mit Gasflaschen

•

•

•

•

•
•
•
•
•

1.6  Schutz vor Elektrischem Schlag

•

•

•
•
•

1.7  Elektromagnetische Felder und Störungen

•

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

B

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

aufgrund der ausgestrahlten Störgrößen.

1.7.2  Installation, Gebrauch und Bewertung des Bereichs

1.7.3  Anforderungen an die Netzversorgung

1.7.4  Vorsichtsmaßnahmen für die Kabel

•
•
•
•

•
•

1.7.5  Potentialausgleich

1.7.6  Erdung des Werkstücks

1.7.7  Abschirmung
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1.8  Schutzart IP

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

Fremdkörpern mit einem Durchmesser größer/gleich 12,5 mm.
• Gehäuse mit Schutz gegen Sprühwasser bis zu einem Winkel von 60° in Bezug auf die Senkrechte.
• Gehäuse mit Schutz gegen Schäden durch eindringendes Wasser, wenn die beweglichen Teile der Anlage im

Stillstand sind.

1.9  Entsorgung
Das Elektrogerät nicht in den normalen Hausmüll geben!
Gemäß der europäischen Richtlinie 2012/19/EU über Elektro- und Elektronik-Altgeräte und der Umsetzung dieser 
Richtlinie in innerstaatliches Recht müssen die Geräte am Ende ihrer 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.

»

2.  INSTALLATION

2.1  Heben, Transportieren und Abladen
•

2.2  Aufstellen der Anlage

•
•
•
•
•

2.3  Elektrischer Anschluss
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2.4  Inbetriebnahme

2.4.1  Anschluss für MIG/MAG-Schweißen

»

1

1 Signalkabel

2 Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

3 Leistungskabel

4 Leistungskabeleingang (Kabelstrang)

5 Brennergas

6 Gasversorgungsanschluss

7

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

9 Eingang CAN-BUS-Signalkabel 
(automatisierungs- und Robotertechnik)
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1 Leistungskabel

2 Signalkabel

3 Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

4 Brennergas

5 Gasanschluss

6

7

8

1 Leistungskabel

2 Leistungskabeleingang (Kabelstrang)
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1

2 Eingang Draht

1 Brenneranschluss

2 Verbinder

3

1 Verbinder der Erdungszange

2 Schweißstrom Anschluss (-)
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DEMotorversorgung Push-Pull/Master Pull

A
B

Drahteinfädeltaste

C
D

C D
AKTIV

C D
INAKTIV

Brennertaste

F
D

F D
AKTIV

F D
INAKTIV

Gastest

G
D

G D
AKTIV

G D
INAKTIV

Encoder

E

Alarm Gasdurchflussmesser

I
D

I D
INAKTIV

I D
AKTIV

Versorgung Encoder/Geschwindigkeitsmesser

N
H

Geschwindigkeitsmesser

M
H
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Versorgung Antikollision

K
D

Alarm Antikollision

K
L

K L
INAKTIV

K L
AKTIV

Versorgung Gasdüsensensor Uo

J

1

2 Spulenbremse

3 Andruckrollen des Drahtvorschubs
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3.  PRÄSENTATION DER ANLAGE

3.1  Hintere Ansicht

Richtige Version

12 3 45 1 Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

2 Gasanschluss

3

4 Eingang Draht

5

Linke Version

1 234 5

1 Signalkabeleingang (CAN-BUS) (Kabelstrang)

2 Gasanschluss

3

4 Eingang Draht

5
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3.2  Bedienfeld

1 Drahteinfädeltaste

2

3

1 

2 

Drahtrückzug-taste
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3.3  Frontbedienfeld

Richtige Version

7

1 3 4 2 5

6

1 Brenneranschluss

2 Externe Geräte

3

4

5

6 Gasanschluss

7 Eingang Signalkabel (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Linke Version

14325

7 6

1 Brenneranschluss

2 Externe Geräte

3

4

5

6 Gasanschluss

7 Eingang Signalkabel (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4.  ZUBEHÖR

Satz Drahtbremse
74.01.005

Verbindungskit 
Wire-End/Speed meter*

73.11.026

Kit sensor Wire-End WFR1000*
73.50.080

Verbindungskit WFR1000 Syncro*
73.11.022

5.  WARTUNG

5.1  Führen Sie folgende regelmäßige Überprüfungen am Generator durch

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

5.2  Verantwortung
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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

» Brennertaste defekt. »
»

» ÜAnlage überhitzt (Übertemperaturalarm - gelbe 
LED an).

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

» 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. »
»
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» 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. »
»

» »
»

» Fehleinstellung der Spulenbremse oder der
Andruckrollen.

» Spulenbremse lockern.
» Druck auf die Andruckrollen erhöhen.

Unstabiler Lichtbogen

Ursache Lösung

» Schutzgas ungenügend. »
»

» Feuchtigkeit im Schweißgas. » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualität benutzen.
» Für den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.

» 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.

» Schutzgas ungenügend. »
»

» Bogendynamik unkorrekt. » Induktivitätswert des Schweißkreises erhöhen.

» Durchführung des Schweißens unkorrekt. » Brennerneigung reduzieren.

Ungenügende Durchstrahlungsdicke

Ursache Lösung

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

» Schweißparameter unkorrekt. » Schweißstrom erhöhen.
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» 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.

Einschnitte an den Rändern

Ursache Lösung

» Schweißparameter unkorrekt. » Schweißstrom verringern.

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

» Durchführung des Schweißens unkorrekt. » Seitliche Pendelgeschwindigkeit beim Füllen reduzieren.
» Vorschubgeschwindigkeit beim Schweißen herabsetzen.

» Schutzgas ungenügend. » Gas verwenden, das für die zu schweißenden Werkstoffe geeignet
ist.

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.

» Feuchtigkeit im Schweißgas. » Immer Produkte und Materialien hochwertiger Qualität benutzen.
» Für den einwandfreien Zustand der Gaszuleitung sorgen.
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» Schutzgas ungenügend. »
»

» 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.

7.  BETRIEBSANWEISUNGEN

7.1  Schweissen mit Endlosdrahtelektroden (MIG/MAG)

Einleitung

Manuelle Schweißanlage
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Verfahren

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

SHORT-ARC-Zyklus und SPRAY-ARC-Schweißung

Schweißparameter

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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Tabelle zur wahl der schweissparameter mit bezug auf die typischsten anwendungen und die am häufigsten 
benutzten schweissdrähte

16V - 22V

60 - 160 A
Geringe Durchdringung 

bei dünnem Material

100 - 175 A
Gute Kontrolle der 

Durchdringung und der 
Schmelzung

120 - 180 A
Gute horizontale und 
vertikale Schmelzung

150 - 200 A
Nicht verwendet

24V - 28V

150 - 250 A
Automatisches 

Kehlnahtschweißen

200 - 300 A
Automatisches 

Hochspannungs 
Schweißen

250 - 350 A
Automatisches 

Abwärtsschweißen

300 - 400 A
Nicht verwendet

30V - 45V

150 - 250 A
Geringe Durchdringung 
mit Einstellung auf 200 

A

200 - 350 A
Automatisches 

Schweißen mit mehreren 
Schweißlagen

300 - 500 A
Gute Durchdringung 

beim Abwärtsschweißen

500 - 750 A
Gute Durchdringung 

und hohe Ablagerung 
auf dickem Material

Unalloyed steel
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High alloyed steel

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm

D
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 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

Wire speed (m/min)
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Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
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 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Verwendbare Gase

- Kohlendioxid (CO )

- Argon

- Helium

- Argon-Helium-Mischung

- Argon-CO  -Mischung und Argon-CO  -Sauerstoff-Mischung
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U.M.

120 W

4

mm

mm/
Material

m/min

mm

mm

mm

U.M.
48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

Nutzungsfaktor
U.M.

500 A
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U.M.
IP23S

mm

6.2 Kg

9. LEISTUNGSCHILDER

10. BEDEUTUNG DER ANGABEN AUF DEM LEISTUNGSSCHILD
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX

11. Schaltplan 319
12. Bestückungsplan 321
13. Verbinder 323
14. Ersatzteilverzeichnis 324
15. Installation kits/zubehör 336
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FRANÇAIS

DÉCLARATION DE CONFORMITÉ UE

Le constructeur
voestalpine Böhler Welding 

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

WFR NX 1000 PLUS 71.01.087
71.01.088

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 
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skip 

1. AVERTISSEMENT

voestalpineBöhler Welding 

voestalpine Böhler Welding 

•
•
•

1.1  Environnement d'utilisation

1.2  Protection individuelle et de l'entourage
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1.3  Protection contre les fumées et les gaz

•
•
•
•

•
•

•

•
•
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1.4  Prévention contre le risque d'incendie et d'explosion

•
•

•

•
•

•
•

•

1.5  Prévention dans l'emploi de bouteilles de gaz

•

•

•

•

•
•
•
•
•

1.6  Protection contre les décharges électriques

•

•
•
•
•

1.7  Champs électromagnétiques et interférences

•

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

B

Classe 
A

 Los dispositivos de clase A no están destinados al uso en áreas residenciales en las que la energía eléctrica se 
 suministra desde un sistema público de baja tensión. Il pourrait être difficile d'assurer la compatibilité
 électromagnétique d'appareils de classe A dans de tels environnements, en raison de perturbations par

rayonnement ou conduction.

1.7.2  lnstallation, utilisation et évaluation de la zone

1.7.3  Exigences de l'alimentation de secteur

1.7.4  Précautions concernant les câbles

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Branchement equipotentiel

1.7.6  Mise a la terre de la pièce à souder

1.7.7  Blindage
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1.8  Degré de protection IP

IP
IP23S
• Boîtier de protection contre l'accès aux parties dangereuses par un doigt et contre des corps solides étrangers

ayant un diamètre supérieur/égal à 12.5 mm.
• Grille de protection contre une pluie tombant à 60°.
• Boîtier protégé contre les effets nuisibles dus à la pénétration d'eau lorsque les parties mobiles de l'appareil ne 

sont pas encore en fonctionnement.

1.9  Élimination
Ne pas éliminer les équipements électriques avec les déchets ménagers !
Conformément à la Directive européenne 2012/19/UE relative aux déchets d'équipements électriques et

la fin de leur cycle de vie doivent être collectés séparément et envoyés à un centre de récupération et d'élimination. 
Le propriétaire de l'équipement doit identifier les centres de collecte agréés en se renseignant auprès des autorités

humains.

»

2.  INSTALLATION

2.1  Mode de soulèvement, de transport et de déchargement
•

2.2  Installation de l'appareil

Observer les règles suivantes:

•
•
•
•
•

2.3  Branchement et raccordement
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2.4  Mise en service

2.4.1  Raccordement pour le soudage MIG/MAG

»

1

1 Câble de signal

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

3 Câble de puissance

4 Entrée du câble d’alimentation (faisceau de 
câbles)

5 Tuyau gaz

6 Raccordement de l’alimentation en gaz

7 Branchement du liquide de refroidissement

8 Entrée du câble d'interface CAN-BUS (RC, RI...) 

9 Entrée du câble d'interface (CAN-BUS) 
(automatisation et robotique)
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1 Câble de puissance

2 Câble de signal

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

4 Tuyau gaz

5 Raccord du gaz

6 Tuyau gaz (air comprimé)

7 Branchement de l'air comprimé

8 Branchement du liquide de refroidissement

1 Câble de puissance

2 Entrée du câble d’alimentation (faisceau de 
câbles)



94

INSTALLATION

FR

1 Câble d'alimentation fil

2 Entrée de fil

1 Raccord torche

2 Connecteur

3 Branchement du liquide de refroidissement

1 Connecteur de pince de terre

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

A
B

Dévidoir

C
D

C D
ACTIVÉ

C D
DÉSACTIVÉ

F
D

F D
ACTIVÉ

F D
DÉSACTIVÉ

Test gaz

G
D

G D
ACTIVÉ

G D
DÉSACTIVÉ

Encoder

E

Alarme touche débit

I
D

I D
DÉSACTIVÉ

I D
ACTIVÉ

Alimentation encodeur/mesureur de vitesse

N
H

Mesureur de vitesse

M
H



96

INSTALLATION

FR

Alimentation anti-collision

K
D

Alarme anti-collision

K
L

K L
DÉSACTIVÉ

K L
ACTIVÉ

Alimentation capteur sur buse externe (Uo)

J

1 Vis de maintien

2 Frein d'inertie

3
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3.  PRÉSENTATION DE L'APPAREIL

3.1  Panneau arrière

Droite version

12 3 45 1 Entrée du câble de signal (CAN-BUS) (faisceau de 
câbles)

2 Raccord gaz

3 Branchement de l'air comprimé

4 Entrée de fil

5 Entrée/sortie du liquide de refroidissement

Gauche version

1 234 5

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

2 Raccord gaz

3 Branchement de l'air comprimé

4 Entrée de fil

5 Entrée/sortie du liquide de refroidissement
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3.2  Panneau de commande

1 Dévidoir

2 Bouton de test gaz

3 Bouton de test air

1 

2 

Bouton poussoir de retour de fil
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3.3  Panneau de commande frontal

Droite version

7

1 3 4 2 5

6

1 Raccord torche

2 Dispositifs externes

3 Air comprimé

4 Air comprimé (Wire brake)

5 Entrée/sortie du liquide de refroidissement

6 Raccord gaz

7 Entrée câble d'interface (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Gauche version

14325

7 6

1 Raccord torche

2 Dispositifs externes

3 Air comprimé

4 Air comprimé (Wire brake)

5 Entrée/sortie du liquide de refroidissement

6 Raccord gaz

7 Entrée câble d'interface (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4.  ACCESSOIRES

Kit Wire Brake
74.01.005

Connexion Wire-End/Speed meter*
73.11.026

Kit capteur Wire-End - WFR1000*
73.50.080

Connexion WFR1000 Syncro*
73.11.022

5.  ENTRETIEN

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:

5.2  Responsabilité
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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.

Absence de puissance à la sortie l'installation ne soude pas

Cause Solution

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

l'installation.

» 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.
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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.

» 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.

» 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

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

» Présence d'humidité dans le gaz de soudage. » Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Veiller à maintenir l'installation d'alimentation du gaz en parfaites 

conditions.

» 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.

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

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

» 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.
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» 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.

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.

» Gaz de protection insuffisant. » Utiliser des gaz adaptés aux matériaux à souder.

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.

» Présence d'humidité dans le gaz de soudage. » Toujours utiliser des produits et des matériaux de qualité.
» Veiller à maintenir l'installation d'alimentation du gaz en parfaites

conditions.

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

7.  MODE D’EMPLOI

7.1  Soudage en continu (MIG/MAG)

Introduction

Installation de soudage MIG manuel



106

MODE D’EMPLOI

FR

Méthodes adoptées

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Régime ARC COURT (short arc) et régime ARC LONG/
PULVERISATION AXIALE (spray arc)

Paramètres de soudage

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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des fils utilises couramment

16V - 22V

60 - 160 A
Faible pénétration pour 

des fines épaisseurs

100 - 175 A
Bon contrôle de la 

pénétration et de la 
fusion

120 - 180 A
Bonne fusion à plat et 

verticale

150 - 200 A
Non utilisé

24V - 28V
REGIME 
GLOBULAIRE

150 - 250 A
Soudure automatique 

d'angle

200 - 300 A
Soudure automatique 

avec une tension élevée

250 - 350 A
Soudure automatique 

descendante

300 - 400 A
Non utilisé

30V - 45V

150 - 250 A
Faible pénétration avec 

réglage à 200 A

200 - 350 A
Soudure automatique a 

plusieurs passes

300 - 500 A
Bonne pénétration avec 

une soudure 
descendante

500 - 750 A
Bonne pénétration avec 
beaucoup de dépôt sur 
de grosses épaisseurs

Unalloyed steel

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

Wire speed (m/min)
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0

2

4

6

8
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High alloyed steel

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

Wire speed (m/min)

0

2

4

6

8

10

12

14

Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Gaz utilisables

- Dioxyde de carbone (CO )

- Argon

- Hélium

- Mélange Argon-Hélium

- Mélange Argon- CO  et Argon- CO -Oxygène

.
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8.  CARACTÉRISTIQUES TECHNIQUES

Caractéristiques du dévidoir
U.M.

120 W

4

mm

mm/
Matériel

m/min

mm

mm

mm

Caractéristiques électriques
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

Facteur d'utilisation
U.M.

500 A
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Caractéristiques physiques
U.M.

IP23S

mm

Poids 6.2 Kg

9. PLAQUE DONNÉES

10. SIGNIFICATION DE LA PLAQUE DES DONNÉES
1 2

43

5

6

8

11

109
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11. Schéma 319
12. Schéma de montage 321
13. Connecteurs 323
14. Liste de pièces détachées 324
15. Installation kit/accessoires 336
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DECLARACIÓN UE DE CONFORMIDAD

El constructor
voestalpine Böhler Welding 

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 1000 PLUS 71.01.087
71.01.088

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
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1. ADVERTENCIA

voestalpine Böhler Welding

voestalpine
Böhler Welding

•
•
•

1.1  Entorno de utilización

1.2  Protección personal y de terceros
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1.3  Protección contra los humos y gases

•
•
•
•
•
•

•

•
•
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1.4  Prevención contra incendios/explosiónes

•
•

•

•
•

•
•

•

1.5  Prevención durante el uso de las botellas de gas

•

•

•

•

•
•
•
•
•

1.6  Protección contra descargaseléctricas

•

•

•

•
•

1.7  Campos electromagnéticos y interferencias

•

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

Clase A

 Le matériel de classe A n'est pas conçu pour être utilisé en environnement résidentiel où l'alimentation électrique
est distribuée par un réseau public basse tension. Puede ser potencialmente difícil asegurar la compatibilidad 
electromagnética de los dispositivos de clase A en estas áreas, a causa de las perturbaciones irradiadas y
conducidas.

1.7.2  Instalación, uso y evaluación del área

1.7.3  Requisitos de alimentación de red

1.7.4  Precauciones en el uso de los cables

•
•
•
•

•
•

1.7.5  Conexión equipotencial

1.7.6  Puesta a tierra de la pieza de trabajo

1.7.7  Blindaje
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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
¡No arroje nunca el equipo eléctrico entre los residuos comunes!
Con arreglo a la Directiva Europea 2012/19/UE sobre Residuos de Aparatos Eléctricos y Electrónicos y su
implementación de acuerdo con las leyes nacionales, los aparatos eléctricos que hayan llegado al final de su ciclo
de 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.

»

2.  INSTALACIÓN

2.1  Elevación, transporte y descarga
•

2.2  Colocación del equipo

Observe las siguientes normas:

•
•
•
•
•

2.3  Conexión
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2.4  Instalación

2.4.1  Conexión para soldadura MIG/MAG

»

1

1 Cable de señal

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

3 Cable de potencia

4 Entrada del cable de potencia (Manguera)

5 Tubo de gas

6 Conexión alimentación de gas

7 Conexión líquido refrigerante

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

9 Entrada de cable de señal (CAN-BUS) 
(automatización y robótica)
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1 Cable de potencia

2 Cable de señal

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

4 Tubo de gas

5 Conexión/unión de gas

6 Tubo de gas (aire comprimido)

7 Conexión aire comprimido

8 Conexión líquido refrigerante

1 Cable de potencia

2 Entrada del cable de potencia (Manguera)
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1 Tubo de alimentación del hilo

2 Entrada del alambre

1 Conexión de la antorcha

2 Conectore

3 Conexión líquido refrigerante

1 Conector de la pinza de masa

2 Toma negativa de potencia (-)
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Alimentación del motor push-pull/master pull

A
B

Avance hilo

C
D

C D
ACTIVO

C D
DESACTIVADO

Pulsador antorcha

F
D

F D
ACTIVO

F D
DESACTIVADO

Test gas

G
D

G D
ACTIVO

G D
DESACTIVADO

Encoder

E

Alarma de flujostato

I
D

I D
DESACTIVADO

I D
ACTIVO

Alimentación encoder/medidor de velocidad

N
H Masa

Medidor de velocidad

M
H Masa
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Alimentación anticolisión

K
D

Alarma anticolisión

K
L

K L
DESACTIVADO

K L
ACTIVO

Alimentación sensor de la boquilla Uo

J

1 Tuerca

2 Tornillo de fricción

3 Soporte remolque del motorreductor
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3.  PRESENTACIÓN DEL SISTEMA

3.1  Panel posterior

Versión derecha

12 3 45 1 Entrada del cable de señal (CAN-BUS) 
(Manguera)

2 Conexión de gas

3 Conexión aire comprimido

4 Entrada del alambre

5 Entrada/salida del líquido de refrigeración

Versión izquierda

1 234 5

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

2 Conexión de gas

3 Conexión aire comprimido

4 Entrada del alambre

5 Entrada/salida del líquido de refrigeración
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3.2  Panel de comandos

1 Avance hilo

2 Botón de comprobación del gas

3 Botón de comprobación del aire

1 

2 

Conmutador para retirar el hilo
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3.3  Panel de mandos frontal

Versión derecha

7

1 3 4 2 5

6

1 Conexión de la antorcha

2 Dispositivos externos

3 Aire comprimido

4 Aire comprimido (Wire brake)

5 Entrada/salida del líquido de refrigeración

6 Conexión de gas

7 Entrada del cable de señal (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Versión izquierda

14325

7 6

1 Conexión de la antorcha

2 Dispositivos externos

3 Aire comprimido

4 Aire comprimido (Wire brake)

5 Entrada/salida del líquido de refrigeración

6 Conexión de gas

7 Entrada del cable de señal (WFR NX - WFR NX SYNCRO)



127

ACCESORIOS

ES

4.  ACCESORIOS

Kit Wire Brake
74.01.005

Conexión Wire-End/Speed meter*
73.11.026

Kit sensor Wire-End - WFR1000*
73.50.080

Conexión WFR 1000 Syncro*
73.11.022

5.  MANTENIMIENTO

5.1  Controles periódicos de la fuente de alimentación

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:

5.2  Responsabilidad
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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

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

reparación del sistema.

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

» Espere a que se enfríe el sistema desactivarlo.

» 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.
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» 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.

» 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

» 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.

» Presencia de humedad en el gas de soldadura. » Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del 

gas.

» 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.

» 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.

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

» 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.
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» 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.

» Modo de soldadura incorrecto. » Reduzca la velocidad de oscilación lateral en el llenado.
» Reduzca la velocidad de avance durante la soldadura.

» Protección de gas insuficiente. » Utilice gases adecuados para los materiales a soldar.

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.
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» Presencia de humedad en el gas de soldadura. » Utilice siempre productos y materiales de calidad.
» Mantenga en perfectas condiciones el sistema de suministro del 

gas.

» 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.

» 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.

7.  INSTRUCCIONES DE USO

7.1  Soldadura con alambre continuo (MIG/MAG)

Introducción

Sistema de soldadura manual MIG
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Métodos

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Ciclo SHORT y soldadura SPRAY ARC

Parámetros de soldadura

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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Tabla guía aproximada para la elección de los parámetros de soldadura referida a las aplicaciones más 
típicas y a los alambre más utilizados

16V - 22V

60 - 160 A
Baja penetración para 
pequeños espesores

100 - 175 A
Buen control de la 

penetración y la fusión

120 - 180 A
Buena fusión en plano y 

en vertical

150 - 200 A
No utilizado

24V - 28V

150 - 250 A
Soldadura automática 

de ángulo

200 - 300 A
Soldadura automática 

a tensión alta

250 - 350 A
Soldadura automática 

descendiente

300 - 400 A
No utilizado

30V - 45V

150 - 250 A
Baja penetración con 

ajuste a 200 A

200 - 350 A
Soldadura automática 
con pasadas múltiples

300 - 500 A
Buena penetración 

descendiente

500 - 750 A

depósito en grandes 
espesores

Unalloyed steel

1,6mm

1,2mm

1,0mm
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)
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High alloyed steel

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm
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 (k
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/h
)
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Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm
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 (k
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/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1
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3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Gases utilizables

- Anhídrido carbónico (CO )

- Argón

- Helio

- Mezcla Argón-Helio

- Mezcla Argón- CO  y Argón-CO -oxígeno
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8.  CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

Características del alimentador de alambre
U.M.

120 W

4

mm

mm/
Material

m/min

mm

mm

mm

Características electricas
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

Ciclo de trabajo
U.M.

500 A
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Características físicas
U.M.

IP23S

mm

6.2 Kg

9. ETIQUETA DE DATOS

10. SIGNIFICADO DE LA ETIQUETA DE LOS DATOS
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX
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1. ATENÇÃO

A voestalpine Böhler Welding

voestalpine Böhler Welding

•
•
•

1.1  Condições de utilização

1.2  Protecção do operador e de outros indivíduos
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1.3  Protecção contra fumos e gases

•
•
•
•

•
•

•

•
•
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1.4  Prevenção contra incêndios/explosões

•
•

•

•
•

•
•

•

1.5  Precauções na utilização das botijas de gás

•

•

•

•

•
•
•
•
•

1.6  Protecção contra choques eléctricos

•

•

•

•
•

1.7  Campos electromagnéticos e interferências

•

•



142

PT

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

B

Classe 
A

O equipamento Classe A não deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica
 é efectuado pela rede pública de baixa tensão. Dado que eventuais perturbações de condutividade e radiação 

poderão dificultar a compatibilidade electromagnética do equipamento classe A nessas zonas.

1.7.2  Instalação, utilização e estudo da área

1.7.3  Requisitos da rede de energia eléctrica

1.7.4  Precauções relacionadas com os cabos

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Ligação à terra

1.7.6  Ligação da peça de trabalho à terra

1.7.7  Blindagem
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1.8  Grau de protecção IP

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

superior/ igual a 12,5 mm.
• Invólucro protegido contra chuva que caia num ângulo até 60°.
• Invólucro protegido contra os efeitos danosos devidos à entrada de água, quando as partes móveis do

equipamento não estão em movimento.

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

»

2.  INSTALAÇÃO

2.1  Elevação, transporte e descarga
•

2.2  Posicionamento do equipamento

Observar as seguintes regras:

•
•
•
•
•

2.3  Ligações
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2.4  Instalação

2.4.1  Ligação para a soldadura MIG/MAG

»

1

1 Cabo de sinal

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

3 Cabo de alimentação

4 Entrada para cabo de potência (feixe de cabos)

5 Tubo de gás de tocha

6 Ligação da alimentação de gás

7 Ligação de líquido de refrigeração

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

9 Entrada do (CAN-BUS) cabo de sinal 
(automatização e robótic)
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1 Cabo de alimentação

2 Cabo de sinal

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

4 Tubo de gás de tocha

5 União/ligação de gás

6 Tubo de gás de tocha (ar comprimido)

7 Ligação de ar comprimido

8 Ligação de líquido de refrigeração

1 Cabo de alimentação

2 Entrada para cabo de potência (feixe de cabos)
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1 Tubo de alimentação do fio eléctrico

2 Entrada do fio

1 Conexão da tocha

2 Conectore

3 Ligação de líquido de refrigeração

1 Conector de pinça de ligação à terra

2 Tomada negativa de potência (-)
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Alimentação do motor de compressão e tracção/motor principal de tracção

A
B

Alimentação por fio eléctrico

C
D

C D
ACTIVO

C D
NÃO ACTIVO

Botão do maçarico

F
D

F D
ACTIVO

F D
NÃO ACTIVO

Teste de gás

G
D

G D
ACTIVO

G D
NÃO ACTIVO

Encoder

E

Alarme de interruptor de fluxo

I
D

I D
NÃO ACTIVO

I D
ACTIVO

Alimentação do codificador/velocímetro

N
H Massa

Velocímetro

M
H Massa
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Alimentação do antichoque

K
D

Alarme anticolisão

K
L

K L
NÃO ACTIVO

K L
ACTIVO

Alimentação da detecção do bico (Uo)

J

1 Porca

2 Parafuso de fricção

3 Suporte de arrastamento do mecanismo de 
avanço de fio
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3.  APRESENTAÇÃO DO SISTEMA

3.1  Painel traseiro

Versão direita

12 3 45 1 Entrada para cabo de sinal (CAN-BUS) (feixe de 
cabos)

2 Conexão do gás

3 Ligação de ar comprimido

4 Entrada do fio

5 Entrada/Saída de líquido de refrigeração

Versão da esquerda

1 234 5

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

2 Conexão do gás

3 Ligação de ar comprimido

4 Entrada do fio

5 Entrada/Saída de líquido de refrigeração
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3.2  Painel de controlo

1 Alimentação por fio eléctrico

2 Botão de teste de gás

3 Botão de teste de ar

1 

2 

Botão de recuo do fio
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3.3  Painel de comandos frontal

Versão direita

7

1 3 4 2 5

6

1 Conexão da tocha

2 Dispositivos externos

3 Ar comprimido

4 Ar comprimido (Wire brake)

5 Entrada/Saída de líquido de refrigeração

6 Conexão do gás

7 Entrada cabo de sinal (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Versão da esquerda

14325

7 6

1 Conexão da tocha

2 Dispositivos externos

3 Ar comprimido

4 Ar comprimido (Wire brake)

5 Entrada/Saída de líquido de refrigeração

6 Conexão do gás

7 Entrada cabo de sinal (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4.  ACESSÓRIOS

Kit Wire Brake
74.01.005

Kit de conexão Wire-End/Speed meter*
73.11.026

Kit de sensor Wire-End WFR1000*
73.50.080

Kit de conexão WFR 1000 Syncro*
73.11.022

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:

5.2  Ansvar
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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

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

do sistema.

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

» Aguardar que o sistema arrefeça, sem o desligar.

» 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.
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» 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.

» 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

» 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.

» Presença de humidade no gás de soldadura. » Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Manter sempre o sistema de alimentação do gás em perfeitas 

condições.

» 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.

» 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.

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

» 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.
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» 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.

» Modo de execução da soldadura incorrecto. » Reduzir a velocidade de oscilação lateral no enchimento.
» Reduzir a velocidade de avanço em soldadura.

» Gás de protecção insuficiente. » Utilizar gases adequados aos materiais a soldar.

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.

» Presença de humidade no gás de soldadura. » Utilizar sempre produtos e materiais de qualidade.
» Manter sempre o sistema de alimentação do gás em perfeitas

condições.
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» 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.

» 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.

7.  INSTRUÇÕES OPERACIONAIS

7.1  Soldadura com fio contínuo (MIG/MAG)

Introdução

Equipamento de soldadura manual

1. Tocha
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Métodos de procedimento

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Ciclo “SHORT” e soldadura “SPRAY ARC”

Parâmetros de soldadura

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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Tabela de orientação para a escolha dos parâmetros de soldadura, relativamente às aplicações mais 
comuns e aos fios mais utilizados.

16V - 22V

60 - 160 A
Baixa penetração para 
pequenas espessuras

100 - 175 A
Bom controlo da 

penetração e da fusão

120 - 180 A
Boa fusão horizontal e 

vertical

150 - 200 A
Não utilizado

24V - 28V

150 - 250 A
Soldadura automática 

em ângulo

200 - 300 A
Soldadura automática 

de alta tensão

250 - 350 A
Soldadura automática 

descendente

300 - 400 A
Não utilizado

30V - 45V

150 - 250 A
Baixa penetração com 

regulação a 200 A

200 - 350 A
Soldadura automática 

com passagens 
múltiplas

300 - 500 A
Boa penetração 

descendente

500 - 750 A
Boa penetração com 

alto depósito em 
grandes espessuras
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High alloyed steel
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Aluminum alloy
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Wire speed (m/min)

Gases utilizáveis

- Anidrido carbónico (CO )

- Árgon

- Hélio

- Mistura Árgon - Hélio

- Mistura Árgon - CO  - e Árgon - CO  - Oxigénio



161

CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

PT

8.  CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

Características da unidade puxador de fio
U.M.

120 W

4

mm

mm/
Material

m/min

mm

mm

mm

Características elétricas
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

Factor de utilização
U.M.

500 A
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Características físicas
U.M.

IP23S

mm

6.2 Kg

9. PLACA DE DADOS

10. SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX
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1. WAARSCHUWING

Voestalpine Böhler Welding

Voestalpine Böhler Welding

•
•
•

1.1  Gebruiksomgeving

1.2  Bescherming voor de lasser en anderen
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1.3  Bescherming tegen rook en gassen

•
•
•
•

•
•

•

•
•
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1.4  Brand en explosie preventie

•
•

•

•
•

•
•
•

1.5  Voorzorgmaatregelen voor het gebruik van gasflessen

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  Beveiliging tegen elektrische schokken

•

•

•

•
•

1.7  Elektromagnetische velden en storingen

•

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

B

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.

1.7.2  Installatie, gebruik en evaluatie van de werkplek

1.7.3  Eisen voor het leidingnet

1.7.4  Voorzorgsmaatregelen voor kabels

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Geaarde verbinding van de installatie

1.7.6  Het werkstuk aarden

1.7.7  Afscherming
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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 

»

2.  HET INSTALLEREN

2.1  Procedure voor het laden, vervoeren en lossen
•

2.2  Plaatsen van de installatie

Houdt u aan onderstaande regels:

•
•
•
•
•

2.3  Aansluiting
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2.4  Installeren

2.4.1  Verbinding voor MIG/MAG lassen

»

1

1 Signaalkabel

2 Ingang signaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

3 Stroomkabel

4 Ingang vermogenskabel (kabelbundel)

5 Gasbuis

6 Aansluiting gastoevoer

7 Koelvloeistof aansluiting

8 Signaalkabel CAN-BUS ingang (RC, RI...) 

9 Signaalkabel (CAN-BUS) ingang (automatisering 
en robot besturing)
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1 Stroomkabel

2 Signaalkabel

3 Ingang signaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

4 Gasbuis

5 Gasaansluitkoppeling

6 Gasbuis (perslucht)

7 Perslucht aansluiting

8 Koelvloeistof aansluiting

1 Stroomkabel

2 Ingang vermogenskabel (kabelbundel)



172

HET INSTALLEREN

NL

1 Draadtoevoer slang

2 Draadingang

1 Toortsaansluiting

2 Verbinding

3 Koelvloeistof aansluiting

1 Connector voor aardingsklem

2 Negatief contactpunt (-)
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Voeding motor push-pull/master pull

A
B

Draadtoevoer

C
D

C D
ACTIEF

C D
NIET ACTIEF

Toortsknop

F
D

F D
ACTIEF

F D
NIET ACTIEF

Gas test

G
D

G D
ACTIEF

G D
NIET ACTIEF

Encoder

E

Stroom knop alarm

I
D

I D
NIET ACTIEF

I D
ACTIEF

Voeding encoder/snelheidsmeter

N
H Massa

Snelheidsmeter

M
H Massa
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Voeding antistoot

K
D

Anti stoot alarm

K
L

K L
NIET ACTIEF

K L
ACTIEF

Voeding sensor op buitenmondstuk

J

1 Ring

2 Plaats de schroef

3 Hendel van de rol van draadtoevoer
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3.  PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

3.1  Achter paneel

Rechtse uitvoering

12 3 45 1 Ingang signaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

2 Gas aansluiting

3 Perslucht aansluiting

4 Draadingang

5 Koelvloeistof inlet /outlet

Linker uitvoering

1 234 5

1 Ingang signaalkabel (CAN-BUS) (kabelbundel)

2 Gas aansluiting

3 Perslucht aansluiting

4 Draadingang

5 Koelvloeistof inlet /outlet
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3.2  Controle paneel

1 Draadtoevoer

2 Gas test knop

3 Knop om lucht te testen

1 

2 

Drukknop draadterugslag
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3.3  Bedieningspaneel vooraan

Rechtse uitvoering

7

1 3 4 2 5

6

1 Toortsaansluiting

2 Externe apparatuur

3 Perslucht

4 Perslucht (Wire brake)

5 Koelvloeistof inlet /outlet

6 Gas aansluiting

7 Ingang signaalkabel (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Linker uitvoering

14325

7 6

1 Toortsaansluiting

2 Externe apparatuur

3 Perslucht

4 Perslucht (Wire brake)

5 Koelvloeistof inlet /outlet

6 Gas aansluiting

7 Ingang signaalkabel (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4.  ACCESSOIRES

Kit Wire Brake
74.01.005

Wire-End/Speed meter connection kit*
73.11.026

Wire-End sensor kit WFR1000*
73.50.080

WFR 1000 Syncro connection kit*
73.11.022

5.  ONDERHOUD

5.1  Controleer de stroombron regelmatig als volgt

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

5.2  
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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

» Toortsknop defect » Vervang het defecte onderdeel.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten 

repareren.

» De machine raakt oververhit (thermisch alarm - 
gele LED aan)

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

» Aard aansluiting niet goed. » Aardt de machine goed.
» Raadpleeg de paragraaf “Installeren”.

» 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.
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» 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.

» 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

» Onvoldoende bescherm gas. » Pas de gasstroom aan.
» Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk in goede staat 

zijn.

» Aanwezigheid van vocht in het gas. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Controleer of de gastoevoer in goede staat is.

» Las parameters niet correct. » Voer een grondige controle uit van de lasapparatuur.
» Neem contact op met uw leverancier om de machine te laten

repareren.

Teveel spetteren

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.

» Onvoldoende bescherm gas. » Pas de gasstroom aan.
» Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk in goede staat 

zijn.

» Lasboog niet regelmatig. » Verhoog de inductie waarde.

» 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.
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» 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.

» Wijze van lassen niet correct. » Verlaag de laterale oscillatiesnelheid bij het vullen.
» Voortgangsnelheid lassen verlagen.

» Onvoldoende bescherm gas. » Gebruik voor het lassen materiaal geschikt gas.

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.

» Aanwezigheid van vocht in het gas. » Gebruik altijd kwaliteitsproducten en materialen.
» Controleer of de gastoevoer in goede staat is.

» Onvoldoende bescherm gas. » Pas de gasstroom aan.
» Controleer of de gasverdeler en het gasmondstuk in goede staat

zijn.
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» 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.

7.  BEDIENINGSINSTRUCTIES

7.1  Lassen met constante draadtoevoer (MIG/MAG)

Inleiding

Handmatig lassysteem

3. Lasdraad
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Werkmethoden

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

SHORT cyclus en SPRAY ARC lassen

Las parameters

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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gebruikte draden

16V - 22V

60 - 160 A
Geringe penetratie voor 

dunne werkstukken

100 - 175 A
Goede controle van de 

penetratie en de 
smelting

120 - 180 A
Goede smelting 

horizontaal en vertikaal

150 - 200 A
Niet gebruikt

24V - 28V

150 - 250 A
Automatisch 
Hoeklassen

200 - 300 A
Automatisch lassen met 

hoge spanning

250 - 350 A
Automatisch neer 

gaand lassen

300 - 400 A
Niet gebruikt

30V - 45V

150 - 250 A
Geringe penetratie bij 

Afstelling op 200A

200 - 350 A
Automatisch lassen met 

meervoudige 
doorgangen

300 - 500 A
Goede penetratie bij 
neergaand Lassen

500 - 750 A
Goede penetratie hoge 

stukken

Unalloyed steel

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm
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io
n 
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 (k
g
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)
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High alloyed steel
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1,6mm
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)

1,2mm
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Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
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 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Bruikbare gassoorten

- Kooldioxide (CO )

- Argon

- Helium

- Argon-Helium mengsel

- Argon-CO  en Argon-CO -Zuurstif mengsel
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8.  TECHNISCHE KENMERKEN

Kenmerken draadtoevoersysteem
U.M.

120 W

4

mm

mm/
Materiaal

m/min

mm

mm

mm

Elektrische kenmerken
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

Gebruiksfactor
U.M.

500 A
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Fysieke eigenschappen
U.M.

IP23S

mm

6.2 Kg

9. GEGEVENSPLAAT

10. BETEKENIS GEGEVENSPLAATJE
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX
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SVENSKA

EU-FÖRSÄKRAN OM ÖVERENSSTÄMMELSE

Byggaren
voestalpine Böhler Welding 

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 1000 PLUS 71.01.087
71.01.088

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
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1. VARNING

Voestalpine Böhler Welding

Voestalpine Böhler Welding

•
•
•

1.1  Driftsmiljö

1.2  Personligt skydd och skydd för tredje man
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SV 1.3  Skydd mot rök och gas

•
•
•
•

•
•

•

•
•
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1.4  Skydd mot bränder/explosioner

•
•
•

•
•

•
•

•

1.5  Försiktighetsåtgärder vid användning av gasbehållare

•
•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  Skydd mot elektriska urladdningar

•

•

•
•
•

1.7  Elektromagnetiska fält och störningar

•
•

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

1.7.2  Installation, drift och omgivningsbedömning

1.7.3  Krav på nätanslutningen

1.7.4  Försiktighetsåtgärder avseende kablar

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Ekvipotentialförbindning

1.7.6  Jordning av arbetsstycket

1.7.7  Skärmning

1.8  IP-skyddsgrad

IP
IP23S
•

•
•
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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

»

2.  INSTALLATION

2.1  Lyftning, transport och lossning
•

2.2  Aggregatets placering

Tillämpa följande kriterier:

•
•
•
•
•

2.3  Inkoppling
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2.4  Igångsättning

2.4.1  Anslutning för MIG-/MAG-svetsning

»

1

1 Signalkabel

2 Ingång för signalkabel (CAN-BUS) 
(ledningsknippe)

3 Elkabel

4 Ingång för elkabel (ledningsknippe)

5 Gasrör

6 Koppling för gastillförsel

7 Kylvätskeanslutning

8

9
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1 Elkabel

2 Signalkabel

3 Ingång för signalkabel (CAN-BUS) 
(ledningsknippe)

4 Gasrör

5 Koppling/anslutning gas

6
koppling.

7

8 Kylvätskeanslutning

1 Elkabel

2 Ingång för elkabel (ledningsknippe)
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1 Trådmatningsrör

2 Ingång för tråden

1

2 Kontaktdon

3 Kylvätskeanslutning

1 Jordklämkontakt

2
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Strömförsörjning till push-pull-/master pull-motor

A
B

Trådmatning

C
D

C D
ON

C D
AV

Brännarknapp

F
D

F D
ON

F D
AV

Gastest

G
D

G D
ON

G D
AV

Encoder

E

Larm från flödesbrytare

I
D

I D
AV

I D
ON

Strömförsörjning till kodare

N
H Jord

Hastighetsmätare

M
H Jord
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Strömförsörjning för stötskydd

K
D

Stötskyddsalarm

K
L

K L
AV

K L
ON

Strömförsörjning för munstyckesavkänning (Uo)

J

1 Låsringen

2 Friktionsskruven

3 Stödet för kuggväxelmotor trådmatare
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3.  BESKRIVNING AV AGGREGATET

3.1  Bakre kontrollpanel

Högerutförande

12 3 45 1 Ingång för signalkabel (CAN-BUS) 
(ledningsknippe)

2 Anslutning för gasledning

3

4 Ingång för tråden

5 Kylvätskans inlopp/utlopp

Vänsterutförande

1 234 5

1 Ingång för signalkabel (CAN-BUS) 
(ledningsknippe)

2 Anslutning för gasledning

3

4 Ingång för tråden

5 Kylvätskans inlopp/utlopp
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3.2  Manöverpanel

1 Trådmatning

2 Gastestknapp

3

1 

2 

Wire tryck bakåt knapp
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3.3  Främre kontrollpanel

Högerutförande

7

1 3 4 2 5

6

1

2 Externa enheter

3

4

5 Kylvätskans inlopp/utlopp

6 Anslutning för gasledning

7 Ingång för signalkabel (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Vänsterutförande

14325

7 6

1

2 Externa enheter

3

4

5 Kylvätskans inlopp/utlopp

6 Anslutning för gasledning

7 Ingång för signalkabel (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4.  TILLBEHÖR

Sats Wire Brake
74.01.005

Kit förbindelse Wire-End/Speed meter*
73.11.026

Kit sensor Wire-End WFR1000*
73.50.080

Kit förbindelse WFR 1000 Syncro*
73.11.022

5.  UNDERHÅLL

5.1  Periodiska kontroller av generatorn

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

5.2  
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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

» Fel på brännarknappen. » Byt ut den skadade komponenten.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

» »

» Felaktig jordning. » Jorda aggregatet ordentligt.
»

» 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.
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» 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

» Otillräcklig skyddsgas. » Justera gasflödet.
»

» Fukt i svetsgasen. » Använd alltid produkter och material med hög kvalitet.
»

» Felaktiga parametrar för svetsningen. » Kontrollera svetsaggregatet noggrant.
» Kontakta närmaste serviceverkstad för reparation av aggregatet.

Mycket stänk

Orsak Lösning

» Felaktig båglängd. » Minska avståndet mellan elektroden och arbetsstycket.
» Minska arbetsspänningen.

» Felaktiga parametrar för svetsningen. » Minska arbetsspänningen.

» Otillräcklig skyddsgas. » Justera gasflödet.
»

» Felaktig bågdynamik. » ÖÖka induktansen i kretsen.

» » 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.
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» » 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.

» Otillräcklig skyddsgas. » Använd gas som lämpar sig för det material som ska svetsas.

Oxidering

Orsak Lösning

» Otillräcklig skyddsgas. » Justera gasflödet.
»

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.

» Fukt i svetsgasen. » Använd alltid produkter och material med hög kvalitet.
»

» Otillräcklig skyddsgas. » Justera gasflödet.
»

» 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. »
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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.
»
»

7.  ARBETSINSTRUKTIONER

7.1  Svetsning med kontinuerlig tråd (MIG/MAG)

Inledning

Manuellt svetsaggregat

Tillvägagångssätt

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Cykel vid SHORT ARC respektive SPRAY ARC

Svetsparametrar

•

•
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V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)

Vägledande tabell för val av svetsningsparametrar för de mest typiska användningsområdena och de 
vanligaste trådarna

16V - 22V

60 - 160 A
Låg inträngning för små 

tjocklekar

100 - 175 A
God kontroll över 
inträngning och 

sammansmältning

120 - 180 A
God sammansmältning 
horisontellt och vertikalt

150 - 200 A
Används ej

24V - 28V
PUOLI 

150 - 250 A
Automatisk kälsvetsning

200 - 300 A
Automatisk svetsning 

med hög spänning

250 - 350 A
Automatisk svetsning 

nedåt

300 - 400 A
Används ej

30V - 45V

150 - 250 A
Låg inträngning med 
inställning på 200 A

200 - 350 A
Automatisk svetsning 

med flera svetssträngar

300 - 500 A
God inträngning nedåt

500 - 750 A
God inträngning och 

hög deposition på stora 
tjocklekar
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Gaser som kan användas

- Koldioxid (CO )

- Argon

- Helium

- Argon/heliumblandning

- Blandningar av Argon/CO  och Argon/CO /syre
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8.  TEKNISKA DATA

U.M.

120 W

4

mm

mm/
Material

m/min

mm

mm

mm

Elektriska egenskaper
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

U.M.

500 A

Fysiska egenskaper
U.M.

IP23S

mm

6.2 Kg
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9. MÄRKPLÅT

10. MÄRKPLÅTENS INNEBÖRD
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX
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1. ADVARSEL

voestalpineBöhler Welding 

voestalpine Böhler Welding

•
•
•

1.1  Brugsomgivelser

1.2  Personlig beskyttelse og beskyttelse af andre
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DA 1.3  Beskyttelse mod røg og gas

•
•
•
•

•
•

•

•
•
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1.4  Forebyggelse af brand/eksplosion

•
•
•

•
•

•
•

•

1.5  Forholdsregler ved brug af gasflasker

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  Beskyttelse mod elektrisk stød

•

•
•
•
•

1.7  Elektromagnetiske felter og forstyrrelser

•
•

1.7.1  Klassificering EMC i overensstemmelse med: EN 60974-10/A1:2015.

B
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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.

1.7.2  Installering, brug og vurdering af området

1.7.3  Krav til strømtilførsel (Se tekniske specifikationer)

1.7.4  Forholdsregler vedrørende ledningerne

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Potentialudligning

1.7.6  Jordforbindelse af arbejdsemnet

1.7.7  Afskærmning

1.8  IP-beskyttelsesgrad

IP
IP23S
•

•
•
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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

sundhed.

»

2.  INSTALLERING

2.1  Løfte-, transport- og aflæsningsanvisninger
•

2.2  Placering af anlægget

Overhold nedenstående forholdsregler:

•
•
•
•
•

2.3  Tilslutning
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2.4  Idriftsættelse

2.4.1  Tilslutning til MIG/MAG-svejsning

»

1

1 Signalkabel

2 Indgang signalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)

3 Effektkabel

4 Indgang effektkabel (kabelbundt)

5 Gasrør

6 Samlestykke til gastilførsel

7 Tilslutning kølevæske

8 Signalkabel CAN-BUS input (RC, RI...) 

9 Signalkabel (CAN-BUS) input (automation og 
robotstyring)
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1 Effektkabel

2 Signalkabel

3 Indgang signalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)

4 Gasrør

5 Samlestykke/kobling gas

6

7

8 Tilslutning kølevæske

1 Effektkabel

2 Indgang effektkabel (kabelbundt)
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1 Trådens tilslutningsrør

2 Trådindgang

1 Brændertilslutning

2 Konnektor

3 Tilslutning kølevæske

1 Stik til jordforbindelsestang

2 Negativt effektudtag (-)



225

INSTALLERING

DA

Strømforsyning til frem-/tilbageføring/hoveddrivmotor

A
B

Fremføring af tråd

C
D

C D
AKTIV

C D
INAKTIV

Svejseknap

F
D

F D
AKTIV

F D
INAKTIV

Gastest

G
D

G D
AKTIV

G D
INAKTIV

Encoder

E

Flowkontakt-alarm

I
D

I D
INAKTIV

I D
AKTIV

Indkoderstrømforsyning/hastighedsmåler

N
H Jord

Hastighedsmåler

M
H Jord
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Strømforsyningen til antistød

K
D

Anti-kollisionsalarm

K
L

K L
INAKTIV

K L
AKTIV

Strømforsyning til dysesensor (Uo)

J

1 Ringmøtrikken

2 Friktionsskruen

3
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3.  PRÆSENTATION AF ANLÆGGET

3.1  Bagpanel

Højre-version

12 3 45 1 Indgang signalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)

2 Gastilslutning

3

4 Trådindgang

5 Indgang/udgang kølevæske.

Venstre-version

1 234 5

1 Indgang signalkabel (CAN-BUS) (kabelbundt)

2 Gastilslutning

3

4 Trådindgang

5 Indgang/udgang kølevæske.
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3.2  Betjeningspanel

1 Fremføring af tråd

2 Gastestknap

3

1 

2 

Knap til tilbagetrækning af tråden
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3.3  Frontbetjeningspanel

Højre-version

7

1 3 4 2 5

6

1 Brændertilslutning

2 Eksterne anordninger

3

4

5 Indgang/udgang kølevæske.

6 Gastilslutning

7 Signalkabelindgang (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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Venstre-version

14325

7 6

1 Brændertilslutning

2 Eksterne anordninger

3

4

5 Indgang/udgang kølevæske.

6 Gastilslutning

7 Signalkabelindgang (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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4.  EKSTRAUDSTYR

Kit Wire Brake
74.01.005

Wire-End/Speed meter tilslutning kit*
73.11.026

Wire-End sensor kit WFR1000*
73.50.080

WFR 1000 Syncro tilslutning kit*
73.11.022

5.  VEDLIGEHOLDELSE

5.1  Regelmæssig kontrol af strømkilden

5.1.1  Ved vedligeholdelse eller udskiftning af komponenter i brænderne, i 
elektrodeholdertangen og/eller jordledningskablerne skal nedenstående fremgangsmåde 
overholdes:

5.2  Vastuu
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6.  FEJLFINDING OG LØSNINGER

Manglende tænding af anlægget (grøn kontrollampe slukket)

Årsag Løsning

» Manglende ledningsnetsspænding i
forsyningsstikket.

» Udfør en kontrol og foretag en reparation af det elektriske anlæg.
» Benyt kun specialiseret personale.

» Defekt forsyningsstik eller -ledning. »
»

» Brændt linjesikring. »

» Defekt tændingskontakt. »
»

» 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 Løsning

» »
»

» 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 Løsning

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

» Fejlagtig indstilling af systemets parametre eller 
funktioner.

» Nulstil systemet og indstil svejseparametrene igen.

» Defekt potentiometer/encoder til regulering af 
svejsespænding.

»
»

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

» Mangel af en fase. » Udfør en korrekt tilslutning af anlægget.
»

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

Blokeret trådfremføring

Årsag Løsning

» »
»

» 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).

»

Ujævn trådfremføring

Årsag Løsning

» »
»

» Ukorrekte eller nedslidte valser. »

» Defekt trådfremfører. »
»

» Beskadiget brænderbeklædning. »
»

» Dårligt justeret spoleholderkobling eller
valseblokeringsanordning.

» Løsn koblingen.
» Forøg trykket på valserne.

Ustabil bue

Årsag Løsning

» » Juster gasstrømmen.
» Kontroller, at brænderens spreder og gasdyse er i god stand.

» Fugtighedsforekomst i svejsegassen. » Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
» Sørg for at holde gasforsyningsanlægget i perfekt stand.

» Ukorrekte svejseparametre. » Udfør en omhyggelig kontrol af svejseanlægget.
» Kontakt nærmeste servicecenter og lad anlægget reparere.

Overdreven sprøjt-udslyngning

Årsag Løsning

» Ukorrekt buelængde. » Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
» Reducer svejsespændingen.

» Ukorrekte svejseparametre. » Reducer svejsestrømmen.

» » Juster gasstrømmen.
» Kontroller, at brænderens spreder og gasdyse er i god stand.

» Ukorrekt buedynamik. » Forøg kredsløbets induktive værdi.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. » Reducer brænderens hældning.

Utilstrækkelig gennemtrængning

Årsag Løsning

» 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 Løsning

» Ukomplet bortbearbejdning af slaggen. » Udfør en omhyggelig rengøring af emnet, inden svejsningen 
udføres.
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» 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 Løsning

» Ukorrekt buelængde. » Forøg afstanden mellem elektrode og emne.
» Forøg svejsespændingen.

» Ukorrekte svejseparametre. » Forøg svejse-/skærestrømmen.
» Forøg svejsespændingen.

» 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 Løsning

» Ukorrekte svejseparametre. » Reducer svejsestrømmen.

» Ukorrekt buelængde. » Reducer afstanden mellem elektrode og emne.
» Reducer svejsespændingen.

» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. » Reducer sideoscillationshastigheden under påfyldning.
» Reducer fremføringshastigheden under svejsning.

» » Benyt gas, der passer til det materiale, der skal svejses.

Oxideringer

Årsag Løsning

» » Juster gasstrømmen.
» Kontroller, at brænderens spreder og gasdyse er i god stand.

Porøsitet

Årsag Løsning

» 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.

» Fugtighedsforekomst i svejsegassen. » Benyt altid produkter og materialer af god kvalitet.
» Sørg for at holde gasforsyningsanlægget i perfekt stand.

» » Juster gasstrømmen.
» Kontroller, at brænderens spreder og gasdyse er i god stand.

» 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 Løsning

» 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.
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» Ukorrekt svejseafviklingstilstand. »

» De emner, der skal svejses, har forskellige
egenskaber.

» Udfør en indsmøring, inden svejsningen udføres.

Knagelyd ved kolde emner

Årsag Løsning

» 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.

7.  BETJENINGSVEJLEDNING

7.1  Svejsning med kontinuerlig tråd (MIG/MAG)

Indledning

Anlæg til manuel svejsning
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Procedurer

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Cyklussen SHORT og svejsningen SPRAY ARC

Vejseparametre

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)

Vejledende tabel til valg af svejseparametrene i forhold til de mest almindelige arbejdsområder, samt de 
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mest anvendte tråde

16V - 22V

60 - 160 A

ved små tykkelser

100 - 175 A
God kontrol af 

og smeltningen

120 - 180 A
God smeltning vandret 

og lodret

150 - 200 A
Ikke anvendt

24V - 28V

150 - 250 A
Automatisk 

200 - 300 A
Automatisk svejsning 

250 - 350 A
Automatisk svejsning 

(faldende)

300 - 400 A
Ikke anvendt

30V - 45V

150 - 250 A

ved regulering til 200 A

200 - 350 A
Automatisk svejsning 

med flere 

300 - 500 A

(faldende)

500 - 750 A

tykkelser

Unalloyed steel

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

Wire speed (m/min)
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240
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DA

High alloyed steel

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm

D
ep
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it
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te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

Wire speed (m/min)

0
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14

Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Anvendelige gasser

- Kuldioxid (CO )

- Argon

- Helium

- Blanding af Argon og Helium

- Blanding af Argon-CO  og Argon-CO -Oxygen
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

DA

8.  TEKNISKE SPECIFIKATIONER

U.M.

120 W

4

mm

mm/
materiale

m/min

mm

mm

mm

Elektriske egenskaber
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

Brugsfaktor
U.M.

500 A
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TEKNISKE SPECIFIKATIONER

DA

Fysiske egenskaber
U.M.

IP23S

mm

6.2 Kg
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1 2
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6

8

11
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7 7A
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1. ADVARSEL

voestalpine Böhler Welding

voestalpine Böhler Welding

•
•
•

1.1  Bruksmiljø

1.2  Personlig beskyttelse og beskyttelse av tredje mann
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1.3  Beskyttelse mot røyk og gass

•
•
•
•
•
•

•

•
•
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1.4  For å forebygge brann/eksplosjoner

•
•
•

•
•

•
•

•

1.5  Forebyggelse ved bruk av gassbeholder

•

•
•

•

•
•
•
•
•

1.6  Vern mot elektrisk støt

•

•

•
•
•

1.7  Elektromagnetiske felt og forstyrrelser

•

•

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

B
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Klasse
A

1.7.2  Installasjon, bruk og vurdering av området

1.7.3  Krav hovedforsyning

1.7.4  Forholdsregler for kabler

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Jording

1.7.6  Jording av delen som skal bearbeides

1.7.7  Skjerming

1.8  Vernegrad IP

IP
IP23S
•

•
•
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INSTALLASJON

NO

1.9  Avhending

»

2.  INSTALLASJON

2.1  Løfting, transport og lossing
•

2.2  Plassering av anlegget

Følg disse reglene:

•
•
•
•
•

2.3  Kopling
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INSTALLASJON

NO

2.4  Installasjon

2.4.1  Kopling for MIG/MAG-sveising

»

1

1 Signalkabel

2 Inngang signalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)

3 Strømkabelen

4 Inngang effektkabel (Kabelbunt)

5 Gassrør

6 Koblingsstykke gassforsyning

7 Kjølevæsketilkopling

8 Signalkabel CAN-BUS inngang (RC, RI...) 

9 Signalkabel (CAN-BUS) inngang (automasjon og 
roboter)
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INSTALLASJON

NO

1 Strømkabelen

2 Signalkabel

3 Inngang signalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)

4 Gassrør

5 Union/tilkopling gas

6

7

8 Kjølevæsketilkopling

1 Strømkabelen

2 Inngang effektkabel (Kabelbunt)
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INSTALLASJON

NO

1 Trådmater slange

2 Tråd inngang

1 Sveisebrennerens feste

2 Kontakt

3 Kjølevæsketilkopling

1 Jordklemmekontakt

2
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INSTALLASJON

NO

Strømforsyning til Push-Pull/Master Pull motor

A
B

Trådmating

C
D

C D
AKTIV

C D
IKKE AKTIV

Sveisebrennerknapp

F
D

F D
AKTIV

F D
IKKE AKTIV

Gasstest

G
D

G D
AKTIV

G D
IKKE AKTIV

Encoder

E

Flytbryter alarm

I
D

I D
IKKE AKTIV

I D
AKTIV

Strømforsyning av encoder/hastighetsmåler

N
H Jord

Hastighetsmåler

M
H Jord
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INSTALLASJON

NO

Strømforsyning anti-kollisjon

K
D

Anti-kollisjon alarm

K
L

K L
IKKE AKTIV

K L
AKTIV

Strømforsyning dyseavsøking Uo

J

1 Metallringen

2 Friksjonsskruen

3
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PRESENTASJON AV ANLEGGET

NO

3.  PRESENTASJON AV ANLEGGET

3.1  Bakpanel

Høyre versjon

12 3 45 1 Inngang signalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)

2 Gassfeste

3

4 Tråd inngang

5

Venstre hånd versjon

1 234 5

1 Inngang signalkabel (CAN-BUS) (Kabelbunt)

2 Gassfeste

3

4 Tråd inngang

5
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PRESENTASJON AV ANLEGGET

NO

3.2  Kontrollpanel

1 Trådmating

2 Gasstestknapp

3

1 

2 

Tråd bakover trykk-knapp
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PRESENTASJON AV ANLEGGET

NO

3.3  Frontpanel med kontroller

Høyre versjon

7

1 3 4 2 5

6

1 Sveisebrennerens feste

2 Eksterne enheter

3

4

5

6 Gassfeste

7 Signalkabelens inngang (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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PRESENTASJON AV ANLEGGET

NO

Venstre hånd versjon

14325

7 6

1 Sveisebrennerens feste

2 Eksterne enheter

3

4

5

6 Gassfeste

7 Signalkabelens inngang (WFR NX - WFR NX SYNCRO)
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TILBEHØRSSETT

NO

4.  TILBEHØRSSETT

74.01.005 73.11.026
Wire-End sensor kit WFR1000*

73.50.080

73.11.022

5.  VEDLIKEHOLD

5.1  Utfør følgende periodiske inngrep på generatoren

5.1.1  For vedlikehold eller utskifting av brennerkomponenter, av elektrodeholderens tang 
og/eller jordingskablene:

5.2  Sorumluluk
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DIAGNOSTIKK OG LØSNINGER

NO

6.  DIAGNOSTIKK OG LØSNINGER

Anlegget kan ikke startes opp (den grønne lysindikatoren tenner ikke)

Årsak Løsning

» » 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.

Ingen strøm ved utgangen anlegget sveiser ikke

Årsak Løsning

» Defekt sveisebrennertast. »
»

» Overopphetet anlegg (termisk alarm - gul
lysindikator lyser).

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

» Feil jordkopling. »
»

» »
»
»

» Defekt kontaktor. »
»

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

Feil strømforsyning

Årsak Løsning

» Feilt valg av prosedyren for sveising eller defekt
velger.

»

» Feile parameterinnstillinger og funksjoner i
anlegget.

»

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

»
»

» »
»

» En fase mangler. »
»

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

Blokkert fremtrekk av tråden

Årsak Løsning

» Defekt sveisebrennertast. »
»

» »



259
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NO

» 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 Løsning

» Defekt sveisebrennertast. »
»

» »

» Defekt trådmater. »
»

» Sveisebrennerens verneutstyr er skadd. »
»

» Koplingen eller valsenes låseenheter er galt
justert.

» Løsne koplingen.
» Øk trykket på valsene.

Instabilitet i buen

Årsak Løsning

» Utilstrekkelig dekkgass. » Reguler korrekt gassflyt.
» Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i sveisebrenneren er i 

god tilstand.

» Fuktighet i sveisegassen. » Bruk alltid produkter eller materialer av høy kvalitet.
» Forsikre deg om at gassforsyningsanlegget alltid er i god

funksjonstilstand.

» Gale sveiseparameterparameter. »
»

Altfor mye sprut

Årsak Løsning

» Gal buelengde. » Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
» Reduser sveisespenningen.

» Gale sveiseparameterparameter. » Reduser sveisestrømmen.

» Utilstrekkelig dekkgass. » Reguler korrekt gassflyt.
» Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i sveisebrenneren er i 

god tilstand.

» Gal buedynamikk. » Øk kretsens induktive verdi.

» » Reduser sveisebrennerens vinkel.

Utilstrekkelig hullslåing

Årsak Løsning

» » Senk kjørehastigheten under sveising.

» Gale sveiseparameterparameter. » Øk sveisestrømmen.
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DIAGNOSTIKK OG LØSNINGER

NO

» 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 Løsning

» 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 Løsning

» 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.

Sidekutt

Årsak Løsning

» Gale sveiseparameterparameter. » Reduser sveisestrømmen.

» Gal buelengde. » Reduser avstanden mellom elektroden og stykket.
» Reduser sveisespenningen.

» » Senk oscillasjonshastigheten sidestilt ved påfylling.
» Senk kjørehastigheten under sveising.

» Utilstrekkelig dekkgass. » Bruk gass som er egnet til materialene som skal sveises.

Oksidering

Årsak Løsning

» Utilstrekkelig dekkgass. » Reguler korrekt gassflyt.
» Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i sveisebrenneren er i

god tilstand.

Porøsitet

Årsak Løsning

» »

» » 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.

» Fuktighet i sveisegassen. » Bruk alltid produkter eller materialer av høy kvalitet.
» Forsikre deg om at gassforsyningsanlegget alltid er i god

funksjonstilstand.
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NO

» Utilstrekkelig dekkgass. » Reguler korrekt gassflyt.
» Kontroller at diffusereren og gassmunnstykket i sveisebrenneren er i 

god tilstand.

» » Senk kjørehastigheten under sveising.
»
»

Krakelering på grunn av kulde

Årsak Løsning

» 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.

»

Krakelering på grunn av kjølighet

Årsak Løsning

» » 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. »
»
»

7.  DRIFTSINSTRUKSJONER

7.1  Kontinuerlig trådsveising (MIG/MAG)

Introduksjon

Anlegg for manuell sveising
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DRIFTSINSTRUKSJONER

NO

Fremgangsmåter

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

SHORT-syklus og SPRAY ARC sveising

Sveiseparameter

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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NO

Tabell for valg av sveiseparametrene i forhold til de mest typiske applikasjonene og de mest vanlig brukte 
typene

16V - 22V

60 - 160 A
Lav penetrasjon for tynt 

materiale

100 - 175 A
God kontroll av 

penetrasjon og fusjon

120 - 180 A
God flat og vertikal 

smelting

150 - 200 A
Ikke brukt

24V - 28V

150 - 250 A
Automatisk sveising i 

vinkel

200 - 300 A
Automatisk sveising 

250 - 350 A
Automatisk sveising i 

skråning

300 - 400 A
Ikke brukt

30V - 45V

150 - 250 A
Lav penetrasjon med 

regulering til 200 A

200 - 350 A
Automatisk sveising 

med flere turer

300 - 500 A
God penetrasjon i 

skråning

500 - 750 A

deponeringer på tykke 
materialer

Unalloyed steel

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

Wire speed (m/min)
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0

2

4

6

8

10

12
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NO

High alloyed steel

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm

D
ep

os
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n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

Wire speed (m/min)

0

2
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6

8
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14

Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

Gasser som kan bli brukt

- Kulldioksid (CO )

- Argon

- Helium

- Blanding argon-helium

- Blanding argon-kulldioksid og argon-kulldioksid-oksygen
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TEKNISK SPESIFIKASJON

NO

8.  TEKNISK SPESIFIKASJON

Egenskaper til trådtrekkerenheten
U.M.

120 W

4

mm

mm/
Material

m/min

mm

mm

mm

Elektriske egenskaper
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

Bruksfaktor
U.M.

500 A
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TEKNISK SPESIFIKASJON

NO

Fysiske egenskaper
U.M.

IP23S

mm

6.2 Kg

9. DATASKILT

10. BESKRIVELSE INFORMASJONSSKILT
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX

11. Skjema 319
12. Montering diagram 321
13. Skjøtemunnstykker 323
14. Liste over reservedeler 324
15. Installasjon kit/tilbehørssett 336
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1. VAROITUS

voestalpine Böhler Welding  S.r.l.
voestalpine Böhler

Welding s.r.l.

•
•
•

1.1  Työskentelytila

1.2  Käyttäjän ja ulkopuolisten henkilöiden suojaaminen
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1.3  Suojautuminen höyryiltä ja kaasuilta

•
•
•
•
•
•

•

•
•
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1.4  Tulipalon tai räjähdyksen ehkäisy

•
•

•

•
•

•
•

osia.
•

1.5  Kaasupullojen turvallinen käyttö

•

•

•

•

•
•
•
•
•

1.6  Suojaus sähköiskulta

•

•

•
•
•

1.7  Sähkömagneettiset kentät ja häiriöt

•

•
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1.7.1  EMC-luokitus standardin mukaisesti: EN 60974-10/A1:2015.

B

Luokan 
C

1.7.2  Asennus, käyttö ja alueen tarkistus

1.7.3  Verkkojännitevaatimukset

1.7.4  Kaapeleita koskevat varotoimet

•
•
•
•
•
•

1.7.5  Maadoitus

1.7.6  Työstettävän kappaleen maadoittaminen

1.7.7  Suojaus

1.8  IP-luokitus

IP
IP23S
•

•
•
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1.9  Loppukäsittely

»

2.  ASENNUS

2.1  Nosto, kuljetus ja purkaus
•

2.2  Laitteen sijoitus

Noudata seuraavia sääntöjä:

•
•
•
•
•

2.3  Kytkentä
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2.4  Käyttöönotto

2.4.1  Liitäntä MIG/MAG hitsausta varten

»

1

1 Signaalikaapeli

2 Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)

3 Virtajohto

4 Virtakaapelin tulo (kaapelinippu)

5 Kaasuputki

6

7 Jäähdytysnesteen liitäntä

8 Signaalikaapelin CAN-BUS tuloliitäntä (RC, RI...) 

9 Signaalikaapelin (CAN-BUS) tuloliitäntä 
(automaatio ja robotiikka)
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1 Virtajohto

2 Signaalikaapeli

3 Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)

4 Kaasuputki

5 Kaasuliitin

6 Kaasuputki (paineilma)

7 Paineilman liitäntä

8 Jäähdytysnesteen liitäntä

1 Virtajohto

2 Virtakaapelin tulo (kaapelinippu)
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1

2 Langan tulo

1

2

3 Jäähdytysnesteen liitäntä

1 Maadoitusliitin

2 Negatiivinen liitäntä (-)
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A
B

C
D

C D C D

F
D

F D F D

Kaasutesti

G
D

G D G D

Encoder

E

Virtauskytkimen hälytys

I
D

I D I D

N
H Maa

M
H Maa
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K
D

Törmäykseneston hälytys

K
L

K L K L

J

1

2 Kitkaruuvi

3
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3.  LAITTEEN ESITTELY

3.1  Takapaneeli

Oikeakätinen

12 3 45 1 Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)

2 Kaasuliitäntä

3 Paineilman liitäntä

4 Langan tulo

5 Jäähdytysnesteen tulo/lähtö

Vasenkätinen

1 234 5

1 Signaalikaapelin tulo (CAN-BUS) (kaapelinippu)

2 Kaasuliitäntä

3 Paineilman liitäntä

4 Langan tulo

5 Jäähdytysnesteen tulo/lähtö
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3.2  Ohjauspaneeli

1

2 Kaasutestipainike

3 Ilman testipainike

1 

2 
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3.3  Etuohjauspaneeli

Oikeakätinen

7

1 3 4 2 5

6

1

2

3 Paineilma

4 Paineilma (Wire brake)

5 Jäähdytysnesteen tulo/lähtö

6 Kaasuliitäntä

7
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Vasenkätinen

14325

7 6

1

2

3 Paineilma

4 Paineilma (Wire brake)

5 Jäähdytysnesteen tulo/lähtö

6 Kaasuliitäntä

7
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4.  LISÄVARUSTEET

74.01.005
Wire-End/Speed meter liitäntäsarj*

73.11.026
Wire-End anturi kit WFR1000*

73.50.080

WFR 1000 Syncro liitäntäsarj*
73.11.022

5.  HUOLTO

5.1  Suorita seuraavat määräaikaiset tarkastukset virtalähteelle

5.1.1  Poltinkomponentin, puikon pitimen ja/tai maattokaapeleiden huoltoon tai vaihtoon:

5.2  
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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. »

Ulostulojännitteen poisjäänti laite ei hitsaa

Syy Toimenpide

» » Vaihda viallinen osa.
»

» Laite on ylikuumentunut (lämpöhälytys - keltainen
merkkivalo palaa).

»

» 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. »

Langansyöttö jumissa

Syy Toimenpide

» » Vaihda viallinen osa.
»
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» 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.

Langansyöttö on epätasainen

Syy Toimenpide

» » Vaihda viallinen osa.
»

» Rullat virheelliset tai kuluneet. » Vaihda rullat.

» » Vaihda viallinen osa.
»

» » Vaihda viallinen osa.
»

» » Löysennä kitkaa.
»

Kaaren epävakaisuus

Syy Toimenpide

» Huono kaasusuojaus. » Säädä oikea kaasun virtaus.
»

» »
»

» Hitsausparametrit vääriä. » Tarkista huolellisesti hitsauslaite.
»

varten.

Runsas roiske

Syy Toimenpide

» Pitkä valokaari. »
»

» Hitsausparametrit vääriä. » Pienennä hitsausvirtaa.

» Huono kaasusuojaus. » Säädä oikea kaasun virtaus.
»

» Valokaaren dynamiikka väärä. » Kohota piirin induktiivista arvoa.

» Hitsauksen suoritustapa väärä. »

Riittämätön tunkeutuminen

Syy Toimenpide

» Hitsauksen suoritustapa väärä. »

» Hitsausparametrit vääriä. » Suurenna hitsausvirtaa.

» Väärä elektrodi. » Kaytä ohuempaa elektrodia.
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» 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. »
»

» Hitsauksen suoritustapa väärä. »
»

» Huono kaasusuojaus. »

Hapettuma

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. »
»

» »
»

» Huono kaasusuojaus. » Säädä oikea kaasun virtaus.
»
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» »
»
»

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. »
»

» »
»
»

7.  KÄYTTÖOHJEET

7.1  Hitsauksesta lankaliittämisellä (MIG/MAG)

Johdanto

Manuaalinen hitsauslaite

1. Torch
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Etenemistavat

A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

Jakso LYHYT (SHORT) ja hitsaus KUUMAKAARI (SPRAY 
ARC)

Hitsausparametrit

•

•

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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Opastava taulukko hitsausparametrien valitsemiseksi. tyypillisimmille sovelluksille ja yleisimmin 
käytetyille langoille

16V - 22V

60 - 160 A
Pienten kiilojen alhainen 

läpäisevyys

100 - 175 A
Hyvä läpäisevyyden ja 
sulautumisen kontrolli

120 - 180 A
Hyvä 

yhteensulautuminen 
vaaka- ja 

pystysuunnassa

150 - 200 A
Ei käytössä

24V - 28V
PUOLI 

150 - 250 A
Kulmien 

200 - 300 A 250 - 350 A

Ylhäältä alas

300 - 400 A
Ei käytössä

30V - 45V

150 - 250 A
Alhainen läpäisevyys 

200 A säätelyllä

200 - 350 A

moniohituksella

300 - 500 A
Hyvä läpäisevyys 

laskeutuessa

500 - 750 A

korkea tallennus suurille 
kiiloille

Unalloyed steel

1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

Wire speed (m/min)
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0

2

4

6

8

10

12
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High alloyed steel

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

Wire speed (m/min)

0

2

4

6

8

10

12

14

Aluminum alloy

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

0,6mm

D
ep

os
it

io
n 

ra
te

 (k
g

/h
)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)

- Hiilidioksidi (CO )

- Argon

- Helium

- Argon-helium seos

- Argon- CO  ja Argon- CO  -Happi seos
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8.  TEKNISET OMINAISUUDET

U.M.

120 W

4

mm

mm/
materiaali

m/min

mm

mm

mm

Sähköiset ominaisuudet
U.M.

48 Vdc

CAN BUS

4.5 A

U.M.

500 A
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Fyysiset ominaisuudet
U.M.

IP23S

mm

6.2 Kg

9. ARVOKILPI

10. KILVEN SISÄLTÖ
1 2

43

5

6

8

11

109

7 7A
6A

XX
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A

B

I (A)

V (V)
t (ms)

t (ms)

V (V)

I (A)

I (A)

 (m/min)
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1,6mm

1,2mm

1,0mm

0,8mm

D
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Wire speed (m/min)
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240
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2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 240

1,6mm
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)

1,2mm

1,0mm

0,8mm

Wire speed (m/min)
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1,0mm

0,8mm

0

1

2

3

4

5

6

Wire speed (m/min)
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11.  SCHEMA, DIAGRAM, SCHALTPLAN, SCHÉMA, ESQUEMA, DIAGRAMA, SCHEMA, 
KOPPLINGSSCHEMA, OVERSIGT, SKJEMA, KYTKENTÄKAAVIO, 

WFR NX 1000 PLUS RIGHT EURO (71.01.087)
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WFR NX 1000 PLUS LEFT EURO (71.01.088)
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12.  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, 

15.14.544
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FASCIO CAVI, CABLE BUNDLE, SCHLAUCHPAKET, FAISCEAU, ALARGADERA INTERCONEXIÓN, 
FEIXE DE CABOS, SLANGENPAKKET, SLANGPAKET, KABLER, KABELBUNT, KAAPELINIPPU, 
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13.  CONNETTORI, CONNECTORS, VERBINDER, CONNECTEURS, CONECTORES, CONECTORES, 
VERBINDINGEN, KONTAKTDON, KONNEKTORER, SKJØTEMUNNSTYKKER, LIITTIMET, 

WFR NX 1000 PLUS RIGHT EURO (71.01.087)

WFR NX 1000 PLUS LEFT EURO (71.01.088)
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14.  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 1000 PLUS RIGHT EURO (71.01.087)
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SL 4R-4T (07.01.60001)
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skip 

FASCIO CAVI ARIA, AIR CABLE BUNDLE, VERKABELUNG LUFT, CÂBLAGE FAISCEAU AIR, 
GRUPO DE CABLES DE AIRE, AR FEIXE DE CABOS, SLANGENPAKKET LUCHT, KABLAGE LUFT, 
KABELBUNDTETS LUFT, KABELFESTES LUFT, JOHDINSARJAN ILMA, 

4 MT (71.06.354)  6 MT (71.06.355)  8 MT (71.06.356)  10 MT (71.06.357)
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skip 

FASCIO CAVI H2O, H2O CABLE BUNDLE, VERKABELUNG H2O, CÂBLAGE FAISCEAU H2O, 
GRUPO DE CABLES DE H2O, H2O FEIXE DE CABOS, SLANGENPAKKET H2O, KABLAGE H2O, 
KABELBUNDTETS H2O, KABELFESTES H2O, JOHDINSARJAN H2O, 

4 MT (71.06.350)  6 MT (71.06.351)  8 MT (71.06.352)  10 MT (71.06.353)  15 MT 
(71.06.358)  20 MT (71.06.360)  25 MT (71.06.361)
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skip 

15.  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, 

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, 
Monteringsbeslag og kabelbundtets, Monteringsbrakett og kabelfestes, Asennusteline ja johdinsarjan, 
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skip 

Configurazione staffa robot, Robot bracket configuration, Konfigurations-Halter Roboter, Robots 
support de configuration,, Los robots de configuración del soporte, Suporte de robôs de configuração, 
Configuratie beugel robots, Konfiguration fäste robotar, Configuration beslag robotter, Konfigurasjons 
brakett roboter, Configuration teline robotit, 
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skip 

74.01.005 Kit wire brake
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