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Cod.954818

MIG-MAG • TIG (DC) • MMA

(EN) Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.
(IT) Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(FR) Postes de soudage professionnels à inverseur MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(ES) Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(DE) Professionelle Schweißmaschinen MIG-MAG, TIG (DC), MMA mit Invertertechnik.

(NL) Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

(SV) Professionella svetsar med växelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

(PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(FI) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
(SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenènim menjalnikom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

(ET) Inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

(AR) � اليدوي.
	
	 الخامل (تيار مستمر)، لحام بالقوس المعد ��� بالغاز النشط، لحام بغاز التنجست

	
� بالغاز الخامل- القوس المعد
	
افية ذات محول للحام بالقوس المعد آ2ت لحام اح0/

EN  IT  FR  ES  DE  RU  PT  
NL  EL  RO  SV  CS  HR-SR  
PL  FI  DA  NO  SL  SK  HU  

LT  ET  LV  BG  AR

(EN) INSTRUCTION MANUAL
(IT) MANUALE D’ISTRUZIONE
(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(PT) MANUAL DE INSTRUÇÕES
(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING

(SV) BRUKSANVISNING

(HR-SR)

(FI) OHJEKIRJA
(DA) INSTRUKTIONSMANUAL
(NO) BRUKERVEILEDNING

(ET) KASUTUSJUHEND

(AR) دليل التشغيل
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(AR) لزام والحظر مفاتيح رموز الخطر وا72

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ОПАСНОСТЬ 

ПОРАЖЕНИЯ ЭЛЕКТРИЧЕСКИМ ТОКОМ - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELÉTRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΗΛΕΚΤΡΟΠΛΗΞΙΑΣ - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - 

(SV) FARA FÖR ELEKTRISK STÖT - (CS) NEBEZPEČÍ ZÁSAHU ELEKTRICKÝM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) 

SÄHKÖISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK STØD - (NO) FARE FOR ELEKTRISK STØT - (SL) NEVARNOST ELEKTRIČNEGA UDARA - (SK) NEBEZPEČENSTVO ZÁSAHU ELEKTRICKÝM PRÚDOM 

- (HU) ÁRAMÜTÉS VESZÉLYE - (LT) ELEKTROS SMŪGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILÖÖGIOHT - (LV) ELEKTROŠOKA BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ТОКОВ УДАР - (AR) الكهربائيــة الصدمــة  خطــر 

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMÉES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER 

ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ОПАСНОСТЬ ДЫМОВ СВАРКИ - (PT) PERIGO DE FUMAÇAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) ΚΙΝΔΥΝΟΣ 

ΚΑΠΝΩΝ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗΣ - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURĂ - (SV) FARA FÖR RÖK FRÅN SVETSNING - (CS) NEBEZPEČÍ SVAŘOVACÍCH DÝMŮ - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA 

PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO OPARÓW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISERØYK - 

(SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (SK) NEBEZPEČENSTVO VÝPAROV ZO ZVÁRANIA - (HU) HEGESZTÉS KÖVETKEZTÉBEN KELETKEZETT FÜST VESZÉLYE - (LT) SUVIRINIMO 

DŪMŲ PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINĀŠANAS IZTVAIKOJUMU BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ПУШЕКА ПРИ ЗАВАРЯВАНЕ - (AR) اللحــام أدخنــة  خطــر 

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSIÓN - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ОПАСНОСТЬ ВЗРЫВА - (PT) PERIGO 

DE EXPLOSÃO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΕΚΡΗΞΗΣ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FÖR EXPLOSION - (CS) NEBEZPEČÍ VÝBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD 

EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO WYBUCHU - (FI) RÄJÄHDYSVAARA - (DA) SPRÆNGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPEČENSTVO 

VÝBUCHU - (HU) ROBBANÁS VESZÉLYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRĀDZIENBĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ЕКСПЛОЗИЯ - (AR) ا2نفجــار خطــر 

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VÊTEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIÓN 

DE LLEVAR ROPA DE PROTECCIÓN - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ НАДЕВАТЬ ЗАЩИТНУЮ ОДЕЖДУ - (PT) OBRIGATÓRIO O USO DE VESTUÁRIO 

DE PROTEÇÃO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΑ ΕΝΔΥΜΑΤΑ - (RO) FOLOSIREA ÎMBRĂCĂMINTEI DE PROTECŢIE 

OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNÉ POUŽITÍ OCHRANNÝCH PROSTŘEDKŮ - (HR-SR) OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNE ODJEĆE - (PL) NAKAZ 

NOSZENIA ODZIEŻY OCHRONNEJ - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTØJ - (NO) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNETØY - (SL) OBVEZNO 

OBLECITE ZAŠČITNA OBLAČILA - (SK) POVINNÉ POUŽITIE OCHRANNÝCH PROSTRIEDKOV - (HU) VÉDŐRUHA HASZNÁLATA KÖTELEZŐ - (LT) PRIVALOMA DĖVĖTI APSAUGINĘ APRANGĄ - 

(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENĀKUMS ĢĒRBT AIZSARGTĒRPUS - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО НОСЕНЕ НА ПРЕДПАЗНО ОБЛЕКЛО - (AR) الواقيــة المEبــس  بارتــداء  ام  	 ا2لــ0/

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIÓN DE LLEVAR 

GUANTES DE PROTECCIÓN - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ НАДЕВАТЬ ЗАЩИТНЫЕ ПЕРЧАТКИ - (PT) OBRIGATÓRIO O USO DE LUVAS 

DE SEGURANÇA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΑ ΓΑΝΤΙΑ - (RO) FOLOSIREA MĂNUŞILOR DE PROTECŢIE 

OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNÉ POUŽITÍ OCHRANNÝCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ 

NOSZENIA RĘKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKÄSINEIDEN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEHANSKER - (SL) 

OBVEZNO NADENITE ZAŠČITNE ROKAVICE - (SK) POVINNÉ POUŽITIE OCHRANNÝCH RUKAVÍC - (HU) VÉDŐKESZTYŰ HASZNÁLATA KÖTELEZŐ - (LT) PRIVALOMA MŪVĖTI APSAUGINES PIRŠTINES 

- (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENĀKUMS ĢĒRBT AIZSARGCIMDUS - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО НОСЕНЕ НА ПРЕДПАЗНИ РЪКАВИЦИ - (AR) الواقيــة القفــازات  بارتــداء  ام  	 ا2لــ0/

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - 

(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ОПАСНОСТЬ УЛЬТРАФИОЛЕТОВОГО ИЗЛУЧЕНИЯ СВАРКИ - (PT) 

PERIGO DE RADIAÇÕES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΥΠΕΡΙΩΔΟΥΣ ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΑΣ ΑΠΟ ΣΥΓΚΟΛΛΗΣΗ 

- (RO) PERICOL DE RADIAŢII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURĂ - (SV) FARA FÖR ULTRAVIOLETT STRÅLNING FRÅN SVETSNING - (CS) NEBEZPEČÍ ULTRAFIALOVÉHO ZÁŘENÍ ZE SVAŘOVÁNÍ 

Í - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBIČASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN 

AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISÄTEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRÅLER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRÅLNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) 

NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLIČNIH ŽARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPEČENSTVO ULTRAFIALOVÉHO ŽIARENIA ZO ZVÁRANIA - (HU) HEGESZTÉS KÖVETKEZTÉBEN LÉTREJÖTT 

IBOLYÁNTÚLI SUGÁRZÁS VESZÉLYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINĀŠANAS 

ULTRAVIOLETĀ IZSTAROJUMA BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ УЛТРАВИОЛЕТОВО ОБЛЪЧВАНЕ ПРИ ЗАВАРЯВАНЕ - (AR) اللحــام عــن  الناتجــة  البنفســجية  تحــت  لEشــعة  التعــرض  خطــر 

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) ОПАСНОСТЬ ПОЖАРА - (PT) PERIGO 

DE INCÊNDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΠΥΡΚΑΓΙΑΣ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPEČÍ POŽÁRU - (HR-SR) OPASNOST 

OD POŽARA - (PL) NIEBEZPIECZEŃSTWO POŻARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POŽARA - (SK) NEBEZPEČENSTVO 

POŽIARU - (HU) TŰZVESZÉLY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGRĒKA BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ПОЖАР - (AR) حريــق إنــد2ع   �
	Q التســبب  خطــر 

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRÛLURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ОПАСНОСТЬ ОЖОГОВ - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS 

- (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) ΚΙΝΔΥΝΟΣ ΕΓΚΑΥΜΑΤΩΝ - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FÖR BRÄNNSKADA - (CS) NEBEZPEČÍ POPÁLENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) 

NIEBEZPIECZEŃSTWO OPARZEŃ - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRÆNDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPEČENSTVO POPÁLENÍN - 

(HU) ÉGÉSI SÉRÜLÉS VESZÉLYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) PÕLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GŪŠANAS BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСНОСТ ОТ ИЗГАРЯНИЯ - (AR) خطر التعرض لحروق

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR 

NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ОПАСНОСТЬ НЕ ИОНИЗИРУЮЩЕЙ РАДИАЦИИ - (PT) PERIGO DE RADIAÇÕES NÃO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (EL) ΚΙΝΔΥΝΟΣ 

ΜΗ ΙΟΝΙΖΟΝΤΩΝ ΑΚΤΙΝΟΒΟΛΙΩΝ - (RO) PERICOL DE RADIAŢII NEIONIZANTE - (SV) FARA FÖR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPEČÍ NEIONIZUJÍCÍHO ZÁŘENÍ - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUĆIH 

ZRAKA - (PL) ZAGROŻENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJĄCYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SÄTEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRÅLER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRÅLNING 

- (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPEČENSTVO NEIONIZUJÚCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGÁRZÁS VESZÉLYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS 

- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZĒJOŠA IZSTAROJUMA BĪSTAMĪBA - (BG) ОПАСТНОСТ ОТ НЕ ЙОНИЗИРАНО ОБЛЪЧВАНЕ - (AR) مؤينــة غــ�0  2شــعاعات  التعــرض  خطــر 

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GÉNÉRIQUE - (ES) PELIGRO GENÉRICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) ОБЩАЯ ОПАСНОСТЬ 

- (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) ΓΕΝΙΚΟΣ ΚΙΝΔΥΝΟΣ - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMÄN FARA - (CS) VŠEOBECNÉ NEBEZPEČÍ - (HR-SR) OPĆA 

OPASNOST - (PL) OGÓLNE NIEBEZPIECZEŃSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRÅLNING - (SL) SPLOŠNA NEVARNOST - (SK) VŠEOBECNÉ 

NEBEZPEČENSTVO - (HU) ÁLTALÁNOS VESZÉLY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ÜLDINE OHT - (LV) VISPĀRĪGA BĪSTAMĪBA - (BG) ОБЩИ ОПАСТНОСТИ - (AR) عــام خطــر 

يحظــر اســتخدام المقبــض كوســيلة لتعليــق أداة اللحــام

متحركــة أجــزاء  إنتبــه 

انتبــه إ\ اليديــن، أجــزاء متحركــة
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIÓN DE USAR 

GAFAS DE PROTECCIÓN - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ НОСИТЬ ЗАЩИТНЫЕ ОЧКИ - (PT) OBRIGAÇÃO DE VESTIR ÓCULOS DE PROTECÇÃO 

- (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΠΡΟΣΤΕΤΕΥΤΙΚΑ ΓΥΑΛΙΑ - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECŢIE - (SV) 

OBLIGATORISKT ATT ANVÄNDA SKYDDSGLASÖGON - (CS) POVINNOST POUŽÍVÁNÍ OCHRANNÝCH BRÝLÍ - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZAŠTITNIH NAOČALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA 

OKULARÓW OCHRONNYCH - (FI) SUOJALASIEN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK Å HA PÅ SEG VERNEBRILLEN - (SL) 

OBVEZNA UPORABA ZAŠČITNIH OČAL - (SK) POVINNOSŤ POUŽÍVANIA OCHRANNÝCH OKULIAROV - (HU) VÉDŐSZEMÜVEG VISELETE KÖTELEZŐ - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS 

AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENĀKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО ДА СЕ НОСЯТ ПРЕДПАЗНИ ОЧИЛА - (AR) واقيــة نظــارات  بارتــداء  ام  	 ا2لــ0/

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCÈS INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISÉES - (ES) PROHIBIDO 

EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) ЗАПРЕТ ДЛЯ ДОСТУПА ПОСТОРОННИХ ЛИЦ - (PT) PROIBIÇÃO DE ACESSO 

ÀS PESSOAS NÃO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ ΠΡΟΣΒΑΣΗΣ ΣΕ ΜΗ ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ ΑΤΟΜΑ - (RO) ACCESUL 

PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRÄDE FÖRBJUDET FÖR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZÁKAZ VSTUPU NEPOVOLANÝM OSOBÁM - (HR-SR) ZABRANA 

PRISTUPA NEOVLAŠTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTĘPU OSOBOM NIEUPOWAŻNIONYM - (FI) PÄÄSY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - 

(NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MÅ IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLAŠČENIM OSEBAM - (SK) ZÁKAZ NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU 

K OSÔB - (HU) FEL NEM JOGOSÍTOTT SZEMÉLYEK SZÁMÁRA TILOS A BELÉPÉS - (LT) PAŠALINIAMS ĮEITI DRAUDŽIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TÖÖALAS VIIBIMINE 

KEELATUD - (LV) NEPIEDEROŠĀM PERSONĀM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) ЗАБРАНЕН Е ДОСТЪПЪТ НА НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ ЛИЦА - (AR) لهــم مــ_ح  الغــ�0  ا2شــخاص   aعــ الدخــول  يحظــر 

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIÓN DE 

USAR MÁSCARA DE PROTECCIÓN - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ ПОЛЬЗОВАТЬСЯ ЗАЩИТНОЙ МАСКОЙ - (PT) OBRIGATÓRIO O USO 

DE MÁSCARA DE PROTEÇÃO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΠΡΟΣΤΑΤΕΥΤΙΚΗ ΜΑΣΚΑ - (RO) FOLOSIREA MĂŞTII DE PROTECŢIE 

OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BÄRA SKYDDSMASK - (CS) POVINNÉ POUŽITÍ OCHRANNÉHO ŠTÍTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORIŠTENJE ZAŠTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UŻYWANIA 

MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KÄYTTÖ PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE Å BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST 

UPORABI ZAŠČITNE MASKE - (SK) POVINNÉ POUŽITIE OCHRANNÉHO ŠTÍTU - (HU) VÉDŐMASZK HASZNÁLATA KÖTELEZŐ - (LT) PRIVALOMA UŽSIDĖTI APSAUGINĘ KAUKĘ - (ET) KOHUSTUSLIK 

KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENĀKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО ИЗПОЛЗВАНЕ НА ПРЕДПАЗНА ЗАВАРЪЧНА МАСКА - (AR) �
/Qوا قنــاع  باســتخدام  ام  	 ا2لــ0/

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL’UDITO - (FR) PROTECTION DE L’OUÏE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIÓN DE PROTECCIÓN DEL OÍDO 

- (DE) DAS TRAGEN VON GEHÖRSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) ОБЯЗАННОСТЬ ЗАЩИЩАТЬ СЛУХ - (PT) OBRIGATÓRIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) 

ΥΠΟΧΡΕΩΣΗ ΠΡΟΣΤΑΣΙΑΣ ΑΚΟΗΣ - (RO) PROTECŢIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HÖRSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA 

ZAŠTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY SŁUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HØREVÆRN - (NO) FORPLIKTELSE Å BRUKE HØRSELVERN - (SL) OBVEZNA 

UPORABA GLUŠNIKOV - (SK) POVINNÁ OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLÁSVÉDELEM KÖTELEZŐ - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONĖS KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA 

KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENĀKUMS AIZSARGĀT DZIRDES ORGĀNUS - (BG) ЗАДЪЛЖИТЕЛНО ДА СЕ НОСЯТ ПРЕДПАЗНИ СРЕДСТВА ЗА СЛУХА - (AR) ا2ذن بحمايــة  ا2لــزام 

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’USO DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED 

ELETTRONICHE VITALI - (FR) L’UTILISATION DE LA MACHINE EST DÉCONSEILLÉE AUX PORTEURS D’APPAREILS ÉLECTRIQUES OU ÉLECTRONIQUES MÉDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA 

MÁQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS VITALES - (DE) TRÄGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERÄTE IST DER GEBRAUCH 

DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) ИСПОЛЬЗОВАНИЕ УСТАНОВКИ ЗАПРЕЩЕНО ЛИЦАМ, ИСПОЛЬЗУЮЩИМ ЭЛЕКТРОННУЮ И ЭЛЕКТРОАППАРАТУРУ ОБЕСПЕЧЕНИЯ ЖИЗНЕДЕЯТЕЛЬНОСТИ 

- (PT) É PROIBIDO O USO DA MÁQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELÉCTRICAS E ELECTRÓNICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS 

VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ Η ΧΡΗΣΗ ΤΟΥ ΜΗΧΑΝΗΜΑΤΟΣ ΣΕ ΑΤΟΜΑ ΠΟΥ ΦΕΡΟΥΝ ΗΛΕΚΤΡΙΚΕΣ ΚΑΙ ΗΛΕΚΤΡΟΝΙΚΕΣ ΣΥΣΚΕΥΕΣ 

ΖΩΤΙΚΗΣ ΣΗΜΑΣΙΑΣ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MAŞINII DE CĂTRE PERSOANELE PURTĂTOARE DE APARATE ELECTRICE ŞI ELECTRONICE VITALE - (SV) FÖRBJUDET FÖR ANVÄNDARE AV 

LIVSUPPEHÅLLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVÄNDA DENNA MASKIN - (CS) ZÁKAZ POUŽITÍ STROJE NOSITELŮM ELEKTRICKÝCH A ELEKTRONICKÝCH ŽIVOTNĚ 

DŮLEŽITÝCH ZAŘÍZENÍ - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRAĐENE VITALNE ELEKTRIČNE ILI ELEKTRONIČKE UREĐAJE - (PL) ZABRONIONE 

JEST UŻYWANIE URZĄDZENIA OSOBOM STOSUJĄCYM ELEKTRYCZNE I ELEKTRONICZNE URZĄDZENIA WSPOMAGAJĄCE FUNKCJE ŻYCIOWE - (FI) KONEEN KÄYTTÖKIELTO SÄHKÖISTEN JA 

ELEKTRONISTEN HENKILÖNSUOJALAITTEIDEN KÄYTTÄJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE 

MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER Å BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA 

UPORABNIKE ŽIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRIČNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZÁKAZ POUŽÍVANIA STROJA OSOBÁM SO ŽIVOTNE DÔLEŽITÝMI ELEKTRICKÝMI A ELEKTRONICKÝMI 

ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GÉP HASZNÁLATA MINDAZOK SZÁMÁRA, AKIK SZERVEZETÉBEN ÉLETFENNTARTÓ ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KÉSZÜLÉK VAN BEÉPÍTVE - (LT) GRIEŽTAI 

DRAUDŽIAMA SU ĮRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBIŠKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES 

KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICĪNISKO IERĪČU LIETOTĀJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MAŠĪNU - (BG) ЗАБРАНЕНО 

Е ПОЛЗВАНЕТО НА МАШИНАТА ОТ ЛИЦА, НОСИТЕЛИ НА ЕЛЕКТРИЧЕСКИ И ЕЛЕКТРОННИ МЕДИЦИНСКИ УСТРОЙСТВА - (AR) ونيــة الحيويــة يحظــر اســتخدام ا2لــة لحامــ�a ا2جهــزة الكهربائيــة وا2لك0/

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’USO DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE 

DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHÈSES MÉTALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MÁQUINA A LOS PORTADORES DE PRÓTESIS METÁLICAS - (DE) TRÄGERN VON METALLPROTHESEN 

IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) ИСПОЛЬЗОВАНИЕ МАШИНЫ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ЛЮДЯМ, ИМЕЮЩИМ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ПРОТЕЗЫ - (PT) PROIBIDO O USO DA MÁQUINA 

AOS PORTADORES DE PRÓTESES METÁLICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ Η ΧΡΗΣΗ ΤΗΣ ΜΗΧΑΝΗΣ 

ΣΕ ΑΤΟΜΑ ΠΟΥ ΦΕΡΟΥΝ ΜΕΤΑΛΛΙΚΕΣ ΠΡΟΣΘΗΚΕΣ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MAŞINII DE CĂTRE PERSOANELE PURTĂTOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FÖRBJUDET FÖR PERSONER 

SOM BÄR METALLPROTES ATT ANVÄNDA MASKINEN - (CS) ZÁKAZ POUŽITÍ STROJE NOSITELŮM KOVOVÝCH PROTÉZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE 

PROTEZE - (PL) ZAKAZ UŻYWANIA URZĄDZENIA OSOBOM STOSUJĄCYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KÄYTTÖ KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR 

PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE 

KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZÁKAZ POUŽITIA STROJA OSOBÁM S KOVOVÝMI PROTÉZAMI - (HU) TILOS A GÉP HASZNÁLATA FÉMPROTÉZIST VISELŐ SZEMÉLYEK SZÁMÁRA - (LT) SU SUVIRINIMO 

APARATU DRAUDŽIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVĒKIEM AR METĀLA 

PROTĒZĒM IR AIZLIEGTS LIETOT IERĪCI - (BG) ЗАБРАНЕНА Е УПОТРЕБАТА НА МАШИНАТА ОТ НОСИТЕЛИ НА МЕТАЛНИ ПРОТЕЗИ - (AR) مســتخدمي اجهــزة الســمع المعدنيــة aيحظــر اســتخدام ا2لــة عــ

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION 

DE PORTER DES OBJETS MÉTALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNÉTIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METÁLICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNÉTICAS - (DE) DAS TRAGEN VON 

METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) ЗАПРЕЩАЕТСЯ НОСИТЬ МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ПРЕДМЕТЫ, ЧАСЫ ИЛИ МАГНИТНЫЕ ПЛАТЫЮ - (PT) PROIBIDO VESTIR 

OBJECTOS METÁLICOS, RELÓGIOS E FICHAS MAGNÉTICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) ΑΠΑΓΟΡΕΥΕΤΑΙ 

ΝΑ ΦΟΡΑΤΕ ΜΕΤΑΛΛΙΚΑ ΑΝΤΙΚΕΙΜΕΝΑ, ΡΟΛΟΓΙΑ ΚΑΙ ΜΑΓΝΗΤΙΚΕΣ ΠΛΑΚΕΤΕΣ - (RO) ESTE INTERZISĂ PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR ŞI A CARTELELOR MAGNETICE 

- (SV) FÖRBJUDET ATT BÄRA METALLFÖREMÅL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZÁKAZ NOŠENÍ KOVOVÝCH PŘEDMĚTŮ, HODINEK A MAGNETICKÝCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO 

NOŠENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA I MAGNETSKIH ČIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTÓW METALOWYCH, ZEGARKÓW I KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN 

ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITÄMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BÆRE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT Å HA PÅ 

SEG METALLFORMÅL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOŠENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZÁKAZ NOSENIA KOVOVÝCH PREDMETOV, 

HODINIEK A MAGNETICKÝCH KARIET - (HU) TILOS FÉMTÁRGYAK, KARÓRÁK VISELETE ÉS MÁGNESES KÁRTYÁK MAGUKNÁL TARTÁSA - (LT) DRAUDŽIAMA PRIE SAVĘS TURĖ TI METALINIŲ DAIKTŲ, 

LAIKRODŽIŲ AR MAGNETINIŲ PLOKŠTELIŲ - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METĀLA PRIEKŠMETUS, PULKSTEŅUS UN 

ŅEMT LĪDZI MAGNĒTISKĀS KARTES - (BG) ЗАБРАНЕНО Е НОСЕНЕТО НА МЕТАЛНИ ПРЕДМЕТИ, ЧАСОВНИЦИ И МАГНИТНИ СХЕМИ - (AR) يحظــر اســتخدام أشــياء معدنيــة، ســاعات وبطاقــات ممغنطــة 

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L’USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISÉ - (ES) 

PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) ИСПОЛЬЗОВАНИЕ ЗАПРЕЩАЕТСЯ ЛЮДЯМ, НЕ 

ИМЕЮЩИМ РАЗРЕШЕНИЯ - (PT) PROIBIDO O USO ÀS PESSOAS NÃO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) ΑΠΑΓΟΡΕΥΣΗ ΧΡΗΣΗΣ 

ΣΕ ΜΗ ΕΠΙΤΕΤΡΑΜΕΝΑ ΑΤΟΜΑ - (RO) FOLOSIREA DE CĂTRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISĂ - (SV) FÖRBJUDET FÖR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVÄNDA 

APPARATEN - (CS) ZÁKAZ POUŽITÍ NEPOVOLANÝM OSOBÁM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLAŠTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UŻYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM 

- (FI) KÄYTTÖ KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILÖILTÄ - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR 

UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLAŠČENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZÁKAZ POUŽITIA NEPOVOLANÝM OSOBÁM - (HU) TILOS A HASZNÁLATA A FEL NEM 

JOGOSÍTOTT SZEMÉLYEK SZÁMÁRA - (LT) PAŠALINIAMS NAUDOTIS DRAUDŽIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTĀM 

PERSONĀM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARĀTU - (BG) ЗАБРАНЕНО Е ПОЛЗВАНЕТО ОТ НЕУПЪЛНОМОЩЕНИ ЛИЦА - (AR) لهــم مــ_ح  الغــ�0  ا2شــخاص  قبــل  مــن  ا2ســتخدام  يحظــر 

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must 

do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L’utente ha l’obbligo di non smaltire questa 

apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. 

L’utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser à un centre de collecte autorisé. - (ES) Símbolo que indica la recogida por separado 

de los aparatos eléctricos y electrónicos. El usuario tiene la obligación de no eliminar este aparato como desecho urbano sólido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. 

- (DE) Symbol für die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Geräte. Der Benutzer hat pflichtgemäß dafür zu sorgen, daß dieses Gerät nicht mit dem gemischt erfaßten festen 

Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muß er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Символ, указывающий на раздельный сбор электрического и электронного 

оборудования. Пользователь не имеет права выбрасывать данное оборудование в качестве смешанного твердого бытового отхода, а обязан обращаться в специализированные 

центры сбора отходов. - (PT) Símbolo que indica a reunião separada das aparelhagens eléctricas e electrónicas. O utente tem a obrigação de não eliminar esta aparelhagem como lixo 

municipal sólido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker 

is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (EL) Σύμβολο που δείχνει τη διαφοροποιημένη συλλογή 

των ηλεκτρικών κια ηλεκτρονικών συσκευών. Ο χρήστης υποχρεούται να μην διοχετεύει αυτή τη συσκευή σαν μικτό στερεό αστικό απόβλητο, αλλά να απευθύνεται σε εγκεκριμένα κέντρα 

συλλογής. - (RO) Simbol ce indică depozitarea separată a aparatelor electrice şi electronice. Utilizatorul este obligat să nu depoziteze acest aparat împreună cu deşeurile solide mixte ci să-l predea 

într-un centru de depozitare a deşeurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Användaren får inte sortera denna anordning 

tillsammans med blandat fast hushållsavfall, utan måste vända sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (CS) Symbol označující separovaný sběr elektrických a elektronických zařízení. Uživatel 

je povinen nezlikvidovat toto zařízení jako pevný smíšený komunální odpad, ale obrátit se s ním na autorizované sběrny. - (HR-SR) Simbol koji označava posebno sakupljanje električnih i 

elektronskih aparata. Korisnik ne smije odložiti ovaj aparat kao običan kruti otpad, već se mora obratiti ovlaštenim centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, który oznacza sortowanie odpadów 

aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania się likwidowania aparatury jako mieszanych odpadów miejskich stałych, obowiązkiem użytkownika jest skierowanie się do autoryzowanych 

ośrodków gromadzących odpady - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sähkö- ja elektroniikkalaitteiden erillisen keräyksen. Käyttäjän velvollisuus on kääntyä valtuutettujen keräyspisteiden puoleen 

eikä välittää laitetta kunnallisena sekajätteenä. - (DA) Symbol, der står for særlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat 

som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren 

må oppfylle forpliktelsen å ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki označuje ločeno 

zbiranje električnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreči kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaščene centre za zbiranje. - (SK) 

Symbol označujúci separovaný zber elektrických a elektronických zariadení. Užívateľ nesmie likvidovať toto zariadenie ako pevný zmiešaný komunálny odpad, ale je povinný doručiť ho do 

autorizovaný zberní. - (HU) Jelölés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektív hulladékgyűjtését jelzi. A felhasználó köteles ezt a felszerelést nem a városi törmelékhulladékkal 

együttesen gyűjteni, hanem erre engedéllyel rendelkező hulladékgyűjtő központhoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskirų nebenaudojamų elektrinių ir elektroninių prietaisų 

surinkimą. Vartotojas negali išmesti šių prietaisų kaip mišrių kietųjų komunalinių atliekų, bet privalo kreiptis į specializuotus atliekų surinkimo centrus. - (ET) Sümbol, mis tähistab elektri- 

ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pöörduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte käsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajääde. - (LV) Simbols, 

kas norāda uz to, ka utilizācija ir jāveic atsevišķi no citām elektriskajām un elektroniskajām ierīcēm. Lietotāja pienākums ir neizmest šo aparatūru municipālajā cieto atkritumu izgāztuvē, bet 

nogādāt to pilnvarotajā atkritumu savākšanas centrā. - (BG) Символ, който означава разделно събиране на електрическата и електронна апаратура. Ползвателят се задължава да не 

изхвърля тази апаратура като смесен твърд отпадък в контейнерите за смет, поставени от общината, а трябва да се обърне към специализираните за това центрове - (AR) �0رمــز يشُــ 
ــا ــات المُــ_ح به ــع النفاي ــز تجمي ــه التوجــه إ\ مراك ــل علي ــة المختلطــة، ب ــة الصلب ــات البلدي ــه نفاي ــة. يجــب عــa المســتخدم عــدم التخلــص مــن هــذا الجهــاز وكأن وني لك0/ ــة وا72 جهــزة الكهربائي

l
Eــع المنفصــل ل إ\ التجمي
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EXTRA PRECAUTIONS

RESIDUAL RISKS

- It

welding carbon steel or weak alloys with CO2 protective gas or Argon/CO2 mixes, 
using tubular full or core electrode wires.
It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas containing + 1-2% 
oxygen and aluminium and CuSi3, CuAl8 (brazing) with Argon gas, using electrode 
wires that are suitable for the workpiece to be welded.
It is particularly suitable for light metalwork fabrication and in body shops, for welding 
galvanized plates, high stress stainless steel and aluminium. SYNERGIC operation 
ensures fast and easy welding parameter setting, always guaranteeing high arc 
control and welding quality.

The welding machine can be used for TIG welding in direct current (DC), with arc 
striking upon contact (LIFT ARC mode). It welds all types of steel (carbon, low- and 
high-alloy) and heavy metals (copper, nickel, titanium and their alloys) with a gas 
shield of pure (99.9%) Ar or, for special uses, with an Argon/Helium mix. It can also be 
used for MMA electrode welding in direct current (DC) using coated electrodes (rutile, 
acid, basic).

MIG-MAG
- Operating modes:

- manual;
- synergic;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Wire speed, welding current and voltage shown on the display.
- 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot operation selection.

TIG
- Start LIFT.
- Welding voltage and current shown on the TFT display.

MMA
- Arc force, hot start adjusting.
- VRD device.
- Anti-stick protection.
- Welding voltage and current shown on the TFT display.

OTHER
- Setting the language.
- Setting the metric or UK system.
- Setting the view mode (standard or easy).
- Possibility to set the machine parameters (voltage, current).
- Possibility to save, retrieve, import and export customised software.
- Possibility to record and save welding jobs.
- PUSH PULL automatic recognition and manual remote command 1 potentiometer or 

2 potentiometers.
- Automatic recognition of G.R.A. water cooling unit.

PROTECTIONS
- Thermostatic safeguard.
- Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and 

earth.
- Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low).
- Anti-stick (MMA).
- Protection against low pressure of the water cooling system of the torch (for the 

AQUA version only).

- MIG torch
(water cooled in AQUA version).

- Return cable complete with earth clamp.
- Torch holder stand.
- G.R.A. water cooling unit (AQUA version only).

- Argon bottle adapter.
- Self darkening mask.
- MIG/MAG welding kit.
- MMA welding kit.
- TIG welding kit.
- Manual remote command 1 potentiometer 
- Manual remote command 2 potentiometers.
- AQUA connection cables kit 4m, 10m, 30m.
- Connection cables kit 4 or 10m.
- Wire feeder wheels kit.
- PUSH PULL board kit.
- Double cylinder kit.

The most important data regarding use and performance of the welding machine are 
summarised on the rating plate and have the following meaning:

EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding 
machines.
Symbol for internal structure of the welding machine.
Symbol for welding procedure provided.
Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments 
with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
Protection rating of the covering.

- U  : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed 
limit ±10%).

- I  : Maximum current absorbed by the line.
- I  : effective current supplied.
Performance of the welding circuit:
- U  : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- I  : current and corresponding normalised voltage that the welding machine 

can supply during welding.
- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the 

corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min. 
cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on)

  If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded, 
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby 
until its temperature returns within the allowed limits).

-  : shows the range of adjustment for the welding current (minimum 
maximum) at the corresponding arc voltage.

technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
 : Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1 
“General safety considerations for arc welding”.

The main information on use and performance of the wire feeder unit is summarised
on the rating plate and has the following meaning:
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EUROPEAN reference standard for safety and construction of the wire feeder unit.
Symbol of the power supply:
1~: single phase alternating voltage;
Protection rating of the casing.

: Wire feeder unit power supply voltage.
: Absorbed current with maximum load.

Welding circuit performance:
- I : Current which can be supplied by the wire feeder unit during welding.
- X : Duty cycle ratio: indicates the time during which the welding machine can 

supply the corresponding current (same column). It is expressed as a %, based 
on a 10min cycle (e.g. 60% = 6 working minutes, 4 rest minutes; and so on).

Serial number to identify the welding machine (essential for technical assistance, 
spare part requests, tracing of product origin).

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols 
and numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your 
possession must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;
4- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;
5- Earth return cable and clamp;
6- Welding cable and torch;

7- Main ON/OFF switch;
8- Power cable;
10- Positive quick coupling (+) for connection welding current cable with wire feeder 

unit.
11- Connector 14p for connection command cable with wire feeder unit.
12- G.R.A. safety fuse;
20- Welding machine safety fuse.

1- Control panel (see description);
2- Torch coupling;
13- Connector 14p for connection of the remote command (on request);
14- Quick couplings for the MIG torch water pipes (for AQUA version only).

9- Hose connector for torch protective gas;
15- Connector 14p for connection command cable with welding machine;
16- Positive quick coupling (+) for connection welding current cable with the welding 

machine;
17- Quick coupling for cooling water delivery and return pipe connection;
18- Wire feeder safety fuse;
19- Connection cables fastening belt.

1- TFT Display.
2- Manual wire jog button. This jogs the wire forward in the torch sheath without 

having to touch the torch button; this is a momentary action and the speed is set 

solenoid valve remains enabled for 10 seconds or until it is pressed again.
4- Multi-function button:
      - :access to the main menu;

- :enabling/disabling of the parameter to be displayed on the welding 
screen;

5- Multi-function knob:
- rotate the knob to scroll through the various menu items;
- press to access the selected item, rotate to change the setting, press again to 

- press and hold for at least 3 seconds to set the variables in synergic mode 
(material type, wire diameter, gas type, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Multi-function button:
      - :access to the parameter to be displayed on the welding screen;

- :back to the main menu.

-

7- USB port.

Unpack the welding machine and assemble the separate parts included in the 
package.

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no 
obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same time make sure that 
conductive dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.
Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

- Before making any electrical connection, check the rating plate data on the welding 
machine to make sure they correspond to the voltage and frequency of the available 
power supply where the machine is to be installed.

- The welding machine must be connected only and exclusively to a power supply with 
the neutral conductor connected to earth.

- To guarantee protection against indirect contact use the following types of residual 
current devices:
- Type A (  ) for single-phase machines.

- Type B (  ) for 3-phase machines.

- In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we 
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main 
power supply that have an impedance of less than Zmax = 0.10 ohm.

- The welding machine is not within the requirements of standard IEC/EN 61000-3-12.
If it is connected to a public power mains, the installer or the user is responsible for 
checking the welding machine can be connected (if necessary, consult the mains 
power supply provider).

Connect a standard plug (3P + E) to the power supply cable with adequate capacity 

lug must be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply line.
Table 1  provides the recommended values in amperes of the line slow blow 
fuses chosen based on the max. nominal current supplied by the welding machine, 
and at the power supply nominal voltage.

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for welding cables (in mm2) according 
to the maximum energy supplied by the welding machine.
In addition:
- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to 

guarantee perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat 

- Use the shortest welding cables possible.
- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding 

current return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding 
results.

- Gas bottle that can be loaded onto the supporting surface of the trolley: max. 60 kg.
- When using Argon gas or an Argon/CO2 mixture, screw the pressure reducer(*) onto 

the gas bottle valve, placing the relative pressure reducing valve supplied as an 
accessory.

- Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the strip.
- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the

gas bottle valve.
(*) Accessory to be purchased separately if not supplied with the product.

Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece 
is placed, as close as possible to the joint being worked.

Insert the torch (B-6) into the dedicated connector (B-2), fully tightening the locking 

nozzle and the contact pipe, to make exiting easier.
Connect the outside cooling pipes to the relative plugs and pay attention to the 
following:

 : LIQUID INPUT (Cold - blue connector)

 : RETURN LIQUID (Hot - red connector)

- Screw the pressure reducer onto the gas bottle valve, placing the relative reduction 
supplied as an accessory between them;

- Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the supplied
strip.

- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the
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gas bottle valve.
- Open the gas bottle and adjust the quantity of gas (l/min.) according to the 

welding, always using the ring nut of the pressure reducer. Check the seal of the 
hoses and connections.

- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is 
placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the 
clamp with the symbol (+) (Fig. B-3).

- Insert the current cable into the relative quick coupling (-) (Fig. B-4). Connect the gas 
hose of the torch to the gas bottle

Almost all the coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the generator, 
with an exception for acid coated electrodes, which must be connected to the negative 
pole (-).

Takes a special clamp for tightening the uncovered part of the electrode to the terminal. 
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-3).

- Connect it to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is 
placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the 
clamp with the symbol (-) (Fig. B-4).

MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE TORCH 
CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE 
WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT 
WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.
- Open the reel area door.
- Unscrew the spool lock nut.
- Position the wire spool on the reel; make sure the reel pulling pin is correctly housed 

in its hole .
- Tighten the spool lock nut, using spacers as and where necessary .
- Free the pressure counter-roller/s and distance it/them from the lower roller/s ;
- Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being used .
- Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving 

a burr; rotate the spool counter-clockwise and position the wire end into the wire feed 
input, pushing it by 50-100 mm into the torch connecting wire feed .

- Reposition the counter-roller/s, adjusting the pressure at an intermediate value, 
make sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower feeder/s .

- Remove the nozzle and contact tube .
- Insert the welding machine plug into the mains socket, switch on the welding 

machine, press the torch push-button or the wire forward push-button (Fig. C-2) and 
wait for the end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit 
by 10-15 cm from the front of the torch, then release the push-button.

- Do not direct the torch mouth against parts of the body.
- Do not approach the torch gas cylinder.
- Remount the contact tube and the nozzle onto the torch .
- Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel braking  to the 

lowest values possible, making sure the wire does not slide in the hollow and that 
when the drive stops the wire turns do not become loose because of too much spool 
inertia.

- Cut the end of the wire that exits from the nozzle by 10-15 mm.
- Close the reel area door.

Before replacing the sheath, straighten out the torch cable to make sure there are no 
loops.

1- Remove the nozzle and contact tube from the torch head.
2- Unscrew the sheath lock nut on the central connector and slide out the existing 

sheath.
3- Slide the new sheath into the torch cable and gently push it until it comes out of the 

torch head.
4- Hand tighten the sheath lock nut back in place.

from the torch cable.
6- Bevel the sheath cutting zone and reposition it in the torch-cable duct.
7- Use a key to tighten the lock nut back in place.
8- Remount the contact tube and the nozzle.

Perform operations 1, 2 and 3 foreseen for steel sheaths (do not consider operations 
4, 5, 6, 7 and 8).
9- Screw the aluminium contact tube back in place checking that it comes into contact 

with the sheath.
10- Insert the brass nipple, the OR ring onto the opposite end of the sheath (torch 

coupling side), maintain a light pressure on the sheath and tighten the sheath lock 
nut. The excess section of the sheath shall be removed later on (see (13)). Slide 
out the capillary tube for steel sheaths from the wire feeder torch coupling.

11- NO CAPILLARY TUBE IS FORESEEN for aluminium sheaths with diameters of 
1.6-2.4 mm (yellow colour); the sheath will be inserted in the torch coupling without 
it.

  Cut the capillary tube for aluminium sheaths measuring 1-1.2 mm (red colour) to 
a length of 2 mm less than the one used for the steel tube and insert it on the free 
end of the sheath.

12- Insert and block the torch in the wire feeder coupling, mark the sheath at 1-2 mm 
from the rollers, now extract the torch again.

13- Cut the sheath to the foreseen measurement without deforming the inlet hole.
  Remount the torch in the wire feeder coupling and mount the gas nozzle.

Wire welding and detachment of the drop takes place via subsequent short-circuits of 
the wire tip and weld pool (up to 200 times per second). The stick-out length of the wire 
is normally between 5 and 12mm.

- Usable wire diameter: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Usable gas: CO2 or Ar/CO2 mixtures

- Usable wire diameter: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Usable gas: Ar/O2 or Ar/CO2 mixtures (1 - 2 %)

- Usable wire diameter: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Usable gas: Ar

PROTECTION GAS

zone and therefore has the advantages of fast welding and no seams with remarkably 
low current values, which can satisfy the requirements of many typical “short-arc” 
applications.
Each current pulse corresponds to the detachment of a single drop of the electrode 
wire; this takes place at a frequency which is proportionate to the wire feeder speed, 
with variations related to the type and diameter of the wire itself (typical frequency 
values: 20-300Hz).

- Usable wire diameter: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Usable gas: Ar/CO2 mixtures

- Usable wire diameter: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Usable gas: Ar/O2 or Ar/CO2 mixtures (1 - 2 %)

- Usable wire diameter: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Usable gas: Ar

- Usable wire diameter: 0.8 mm
- Usable gas: Ar

Typically the contact tube must be inside the nozzle by 5-10 mm, the further it is in, 
the higher the arc voltage will be; the stick-out of the wire will normally measure from 
10 to 12 mm.

: welding in “position” on medium-small thicknesses and on thermally 
susceptible materials, 

.

PROTECTION GAS

ROOT MIG is a particular type of Short Arc MIG welding designed to maintain the 
welding bath even colder than the Short Arc itself. Thanks to the very low level of heat, 
it is possible to deposit welding material with minimal deformation of the surface of the 

DEEP MIG is an advanced MIG Spray Arc welding arc that gives a hotter and deeper 
weld pool than the traditional Spray Arc method. During welding, the machine adjusts 
a constant arc length that guarantees a regular energy supply, even if the distance 
between the welding torch and the workpiece varies. 
This process is recommended for welding pieces that are more than 2 mm thick, 
because the notable heat transfer prevents some welding faults that appear more 
easily using a normal Spray Arc.

The most evident advantages when using the DEEP MIG mode are: 
- Lower risk of the material not melting.
- Less need to adjust the welding parameters.
- Easy to use in production processes.
- Lower reworking costs because of lower welding faults. 

Manual mode settings (Fig. L-1)
The user can customise the following welding parameters (Fig. L-2):
- : welding voltage;

- : wire feed speed;

-
welding is stopped.

-
welding.

- : Electronic reactance. A higher value determines a hotter welding bath;

- : Burn-back. Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped;
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- : Soft-start. Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise 
arc strike.

The actual welding settings (wire speed, welding current and voltage) are shown in the 
top section of the display.

Synergic mode settings (Fig. L-3).
Press and hold the knob C-5 for at least 3 seconds to access the material, thread 
diameter and gas type settings menu. (Fig. L-4). The welding machine sets itself 
automatically in the best operation conditions established by the different synergy 
curves that are saved. The user only has to select the material thickness to begin 
welding.

The user can also customise the following welding parameters (Fig. L-5):
- : Arc correction according to preset arc voltage.

- : Wire feed speed.

- : Material thickness.

- : Welding current.

- : Electronic reactance correction according to preset value.

- : Burn-back correction. Use to correct the wire burn-back time when welding 
is stopped in relation to the preset time.

-
welding is stopped.

- : Welding current SLOPE DOWN. Used to gradually reduce the current on 
releasing the torch button.

- : Inrush current.

- : Duration of inrush current. If the parameter is set to zero, this function is 
disabled.

-
welding.

N.B.: The current welding parameters, wire feeding speed and material thickness are 
related to each other based on a synergic curve.
The actual welding settings (wire speed, welding current and voltage) are shown in the 
top section of the display.

This is enabled automatically when the thickness selected is less or equal to 1.5 mm.
Description: the particular instantaneous control of the welding arc and the ultra rapid 
correcting of parameters minimize current spikes, something that is characteristic of 
Short Arc transfer procedures, to the advantage of a low thermal load on the piece 
to be welded. The result, on the one hand, is reduced deformation of materials and, 

welding seam that is easy to model.
Advantages:
- easy welding of thin materials;
- decreased deformation of material;
- stable arc even when working with low currents;
- rapid and accurate spot welding;
- easier coupling of spaced sheets.

Pulse mode settings (Fig. L-6).
Press and hold the knob C-5 for at least 3 seconds to access the material, thread 
diameter and gas type settings menu. (Fig. L-4). The welding machine sets itself 
automatically in the best operation conditions established by the different synergy 
curves that are saved. The user only has to select the material thickness to begin 
welding.

Pulse mode settings (Fig. L-7).
PoP mode is used to perform pulse welding with 2 current levels (I2 and I1) with a 
duration of T2 and T1 respectively.

The following variables are available compared to the PULSE operating mode:
- : Secondary welding current;

- : Secondary arc correction according to preset arc voltage;

- : Secondary wire feed speed;

- : Secondary material thickness;

- : Duration of I2 current;

- : Duration of I1 current.

ROOT MIG or DEEP MIG mode settings (Fig. L-8).
The settings available are the same as those for synergistic mode (see 7.2).

Press the knob (Fig. C-5) for at least 3 seconds to access the parameter settings 
menu.

It is possible to set 4 different torch push-button control modes:

Welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the push-
button is released.

Welding begins when the torch push-button is pressed and released, and ends only 
when the torch push-button is pressed and released a second time. This mode is 
useful for long welding operations.

Welding begins when the torch push-button is pressed and released. Each time it is 
pressed/released it switches from current (I2 symbol) to current (I1 symbol) and vice-
versa. It only terminates when the torch push-button is pressed for a certain set time.

Used for MIG/MAG spot welding with control of welding duration.

The welding machine recognizes automatically the G.R.A. connection. On the display 
there appears the symbol . When the torch pushbutton is pressed, the G.R.A. 

is activated. It is possible to disable the G.R.A. function, by following the instructions 
reported in chap. 12. In this case on the display there appears the symbol .

- It is essential to follow the recommendations provided by the manufacturer on the 
electrode packaging which indicates the correct electrode polarity and relative rated 
current.

- Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being used and the 
type of soldering to be performed; an example of the currents used for the various 
electrode diameters can be seen below:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- One can see that for the same diameter electrode, high levels of current will be 

welding.
- The mechanical characteristics of the welded joint are determined by the intensity 

of the selected current and also other welding parameters such as the length of the 
arc, the operating speed and position, the diameter and quality of the electrodes 
(to ensure correct conservation, use special packaging or containers to store and 
protect the electrodes against humidity).

- Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode on the 
piece to be welded, moving as if striking a match; this is the most correct method for 
igniting the arc.

- As soon as the arc has struck, try to keep the electrode at a distance from the 
workpiece that is equivalent to the diameter of the electrode being used, and keep 
this distance as constant as possible while welding; remember that the electrode 
angle while moving forward must be approx. 20-30 degrees.

- At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back as to the forward 

to switch off the arc (Aspects of the welding seam - FIG. M).

The user can customise the following welding parameters (Fig. L-11):

-  : Welding current measured in Amperes.

-  : This is the initial “HOT START” overcurrent, the display shows the 
percentage increase as to the value of the selected welding current. This adjustment 
improves starting.

-  : This is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent, the display shows the 
percentage increase as to the value of the pre-selected welding current. This 
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workpiece and makes it possible to use different types of electrodes.

-  : ON/OFF: this enables or disables the device that reduces the loadless 
output voltage (ON or OFF setting). With the VRD enabled, operator safety increases 
when the welding machine is on but not in the welding mode.

The actual welding settings (welding current, voltage and the diameter of the 
suggested electrode) are shown in the left section of the display.

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy 
metals such as copper, nickel, titanium and their alloys (FIG. N). An electrode with 2% 
Cerium (grey band) is normally used for TIG DC welding with electrode at the (-) pole. 
The tungsten electrode must be axially sharpened using a grinding wheel, see FIG. O; 
make sure the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. The electrode must 
be ground along its length. This operation must be repeated periodically according 
to the use and wear state of the electrode, or when the electrode itself has been 
accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly. For the welding to be good, 
the exact diameter of the electrode must be used with the exact current, see table 
(TAB. 6). The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can 
reach 8 mm for welding edges.
The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding 
suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (FIG. P).
A greater thickness requires rods made from the same material as the basic material 
and with a suitable diameter, with edges that have been suitably prepared (FIG. Q).
For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from 
oxide, grease, oil, solvent, etc.

- Use the knob C-5 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value 
during welding processes to adapt to the actual heat transfer required.

The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode from the 
workpiece. Igniting in this manner causes less electric-irradiated disturbances and 
reduces tungsten inclusions and electrode wear to a minimum.

- Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.
- Immediately lift the electrode by 2-3 mm to obtain the ark strike.

The welding machine initially supplies reduced current. After a few seconds, the set 
welding current is issued.

- Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

The actual welding settings (welding current and voltage) are shown in the left section 
of the display.

Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages that can appear on the display:

DESCRIPTION
Thermal protection alarm
Overvoltage/undervoltage alarm
Auxiliary voltage alarm
Welding overcurrent alarm
Torch short-circuit alarm
Alarm for wirefeeder failure
Off-line alarm
Line-error alarm
Cooling unit alarm

When the welding machine is switched off, the Over/under voltage alarm signal may 
appear for a few seconds.

Use to select settings on the screens in MIG-MAG mode:
- : all settings are displayed as described above.

- : Fig. L-17. The piece to be welded and the welding seam shape are 
indicated in this mode. Press button C-6 to access all the other settings.

When operating in “EASY” mode, it is impossible to weld in MIG MANUAL and PoP 
mode.

Used to set the following:
- : language.

- : time and date.

- : metric or UK unit of measure.

- : name given to the machine.

After selecting the setup icon , press the wire feed (C-2) and gas bleed (C-3) 

5). The screen displays the icon  used to set 3 different function block levels 

when pressed:
- : no protection; it is possible to browse, set and modify all welding 

parameters.

- : intermediate protection; it is only possible to modify the basic welding 
parameters.

- : maximum protection; it is impossible to modify any parameters.

This provides information on the welding machine status.

- : welding machine operations in days (DDDD), hours (HH), minutes 
(mm).

- : welding machine working days (DDDD), hours (HH), minutes (mm).

- : alarms list.

- : serial number of the machine.

- : use to update the welding machine software via USB pen drive.

- : use to reset the welding machine to its default settings.

- : software release installed.

Use to generate a report and save it to a USB pen drive. The report contains various 
information on the welding machine status (software installed, life/working hours, 
alarms, selected welding process etc.).

After selecting the service icon , press the wire feed (C-2) and gas bleed (C-3) 

5). The screen displays the icon  used to calibrate the welding machine to 

meet EN 50504 standard requirements when pressed.

It allows to activate  / deactivate  the G.R.A. function.

Used to:
- : save a job in the welding machine internal memory.

- : retrieve and load a previously saved job.

- : cancel a previously saved job.

- : import jobs from a USB device.

- : export jobs to a USB device.

- : allow saving of welding parameters to the USB device.

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating 
materials to melt, making the torch unusable after a very short time.

- Make regular checks on the gas pipe and connector seals.
- Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order 

to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.
- At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they 

are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.
- Before using the welding machine, always check the terminal parts of the torch for 

wear and make sure they are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-
holder clamp, gas diffuser.

- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder rollers, regularly 
remove the metal dust deposited in the feeder area (rollers and wire-guide infeed
and outfeed).

- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the 
dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer, 

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be 
cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

- At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring 
for damage to the insulation.

- At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and 
screw the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.
- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring 

as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or 
parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being 
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careful to keep the high voltage connections of the primary transformer separate 
from the low voltage ones of the secondary transformer. 
Use all the original washers and screws when closing the casing.

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE 
OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:
- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case 

then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.)
- There is no alarm signalling intervention of the thermostat safeguard, over or 

undervoltage or short-circuit.
- Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal 

protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is 
working properly.

- Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will 
be stopped.

- Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this is the case 
eliminate the incovenience.

- Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the 
work clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-
coverings (ie. Paint).

- Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

RISCHI RESIDUI

- È

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA 

Questa saldatrice è una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata 

con gas di protezione CO2 o miscele Argon/CO2
(tubolari).
È inoltre adatta alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2% 

elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare.
È particolarmente indicata per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per 
la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio. Il 
funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei parametri di 
saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell’arco e della qualità di saldatura.

La saldatrice è predisposta anche per la saldatura TIG in corrente continua (DC), 
con innesco dell’arco a contatto (modalità LIFT ARC), di tutti gli acciai (al carbonio, 
basso-legati e alto-legati) e dei metalli pesanti (rame, nichel, titanio e loro leghe) con 
gas di protezione Ar puro (99.9%) oppure, per impieghi particolari, con miscele Argon/
Elio. È predisposta anche alla saldatura ad elettrodo MMA in corrente continua (DC) 
di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

MIG-MAG
- Modalità di funzionamento:

- manuale;
- sinergico;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Selezione funzionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Innesco LIFT.
- Visualizzazione su display TFT di tensione e corrente di saldatura.

MMA
- Regolazione arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Protezione anti-stick.
- Visualizzazione su display TFT di tensione e corrente di saldatura.

ALTRO
- Impostazione varie lingue.
- Impostazione sistema metrico o anglosassone.
- Impostazione modalità di visualizzazione (standard o easy).
- Possibilità di taratura della macchina (tensione e corrente di saldatura).
- Possibilità di memorizzare, richiamare, importare ed esportare programmi 

personalizzati.
- Possibilità di registrare lavori di saldatura.
- Riconoscimento automatico PUSH PULL e comando a distanza manuale 1 

potenziometro o 2 potenziometri.
- Riconoscimento automatico G.R.A gruppo raffreddamento a liquido.

PROTEZIONI
- Protezione termostatica.
- Protezione contro i corti accidentali dovuti al contatto tra torcia e massa.
- Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione troppo alta o 

troppo bassa).
- Protezione anti-stick (MMA).

torcia (Solo versione R.A.).

- Torcia MIG
(raffreddata a liquido nella versione AQUA).

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.
- Supporto appenditorcia.
- Gruppo raffreddamento a liquido G.R.A. (solo per versione AQUA).

- Adattatore bombola argon.
- Maschera autoscurante.
- Kit Saldatura MIG/MAG.
- Kit saldatura MMA.
- Kit saldatura TIG.
- Comando a distanza manuale 1 potenziometro 
- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.
- Kit cavi di collegamento per versione AQUA 4m, 10m, 30m.
- Kit cavi di collegamento 4 o 10m.

- Kit scheda PUSH PULL.
- Kit doppia bombola.

SALDATRICE
I principali dati relativi all’impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella 

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine 
per saldatura ad arco.
Simbolo della struttura interna della saldatrice.
Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un 
ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza di 
grandi masse metalliche).
Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ : tensione alternata trifase.
Grado di protezione dell’involucro.
Dati caratteristici della linea di alimentazione:
- U  : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti 

ammessi ±10%).
- I  : Corrente massima assorbita dalla linea.
- I  : Corrente effettiva di alimentazione.
Prestazioni del circuito di saldatura:
- U  : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- I  : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire 

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.
- X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice può 

erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base 
di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e così via).

  Nel caso i fattori d’utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si 
determinerà l’intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-
by sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).

-  : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo - 
massimo) alla corrispondente tensione d’arco.

assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).
 : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la 

protezione della linea.

“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
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UNITÀ TRAINAFILO 

nella

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione dell’unità 

Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
Grado di protezione dell’involucro.

: Corrente assorbita con il massimo carico.
Prestazioni del circuito di saldatura:
- I
- X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice può 

erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base 
di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e così via).

assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati 
direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura;
4- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura;
5- Cavo e morsetto di ritorno a massa;
6- Cavo e torcia di saldatura;

7- Interuttore generale ON/OFF;
8- Cavo di alimentazione;
10- Presa rapida positiva (+) per cavo corrente di saldatura di collegamento con l’unità 

12- Fusibile protezione G.R.A;
20- Fusibile protezione saldatrice.

À

1- Pannello di controllo (vedi descrizione);
2- Attacco torcia;
13- Connettore 14p per il collegamento del comando a distanza (a richiesta);
14- Raccordi rapidi per tubazioni liquido della torcia MIG (solo versione AQUA).

9- Connettore del tubo per gas di protezione torcia;
15- Connettore 14p per cavo comando di collegamento con la saldatrice;
16- Presa rapida positiva (+) per cavo corrente di saldatura di collegamento con la 

saldatrice;
17- Raccordi rapidi per collegamento tubi mandata e ritorno liquido di raffreddamento;

1- Display TFT.

guaina della torcia senza la necessità di agire sul pulsante torcia; è ad azione 

(spurgo tubazioni, regolazione portata) senza la necessità di agire sul pulsante 

non viene premuto una seconda volta.
4- Tasto multifunzione:

- :accesso al menù principale;

- :attivazione/disattivazione del parametro da visualizzare nella schermata 
di saldatura;

5- Manopola multifunzione:
- la rotazione permette di scorrere attraverso le varie voci del menù;
- se premuta permette di accedere alla voce selezionata, la rotazione di variarne 

il valore, se premuta nuovamente di confermare il valore;
- se premuta per almeno 3 secondi permette di impostare le variabili in modalità 

6- Tasto multifunzione:
- :accesso al parametro da visualizzare nella schermata di saldatura;

- : ritorno al menù superiore;

- : convalida valori scelti.

7- Porta USB.

ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE 

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI 

Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute 
nell’imballo.

Individuare il luogo d’installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli 
in corrispondenza della apertura d’ingresso e d’uscita dell’aria di raffreddamento; 
accertarsi nel contempo che non vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, 
umidità, etc..
Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo 
d’installazione.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori differenziali del 
tipo:
- Tipo A (  ) per macchine monofasi.

- Tipo B (  ) per macchine trifasi.

collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che 
presentano un’impedenza minore di Zmax = 0.10 ohm.

- La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, è responsabilità 

(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T) di portata adeguata 
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; l’apposito 
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea 
di alimentazione.
La tabella 1  riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea 
scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione 
nominale di alimentazione.

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE 

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm2) in base
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.
Inoltre:
- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti), 

per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno 
surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e 

- Utilizzare i cavi di saldatura più corti possibile.
- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in 

sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; ciò può essere pericoloso 
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 60kg.
- Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas interponendo la 

riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o 
miscela Argon/CO2.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta.
- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola 

della bombola.
(*) Accessorio da acquistare separatamente se non fornito con il prodotto.

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui è appoggiato, il più vicino 
possibile al giunto in esecuzione.

Innestare la torcia (B-6) nel connettore ad essa dedicato (B-2) serrando a fondo 

smontando l’ugello ed il tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.
Collegare le tubazioni esterne di raffreddamento ai relativi innesti facendo attenzione 

 : MANDATA LIQUIDO (Freddo – innesto blu)

 : RITORNO LIQUIDO (Caldo – innesto rosso)
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- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se
necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.
- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola 

della bombola.
- Aprire la bombola e regolare la quantità di gas (l/min) secondo i dati orientativi 

essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di 

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui è appoggiato, il più 
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il 
simbolo (+) (Fig B-3).

- Inserire il cavo portacorrente nell’apposito morsetto rapido (-) (Fig B-4). Collegare il 
tubo gas della torcia alla bombola.

La quasi totalità degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore; 
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta 
dell’elettrodo. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (Fig B-3).

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui è appoggiato, il più 
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il 
simbolo (-) (Fig B-4).

FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA 

VERIFICARE CHE I RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO 
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA 
NATURA DEL FILO CHE S’INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE 
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE 
GUANTI DI PROTEZIONE.
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Svitare la ghiera blocca bobina.

dell’aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto .
- Avvitare la ghiera blocca bobina, interponendo ove necessario l’opportuno 

distanziale .
- Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i ;

.

.
- Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio, 

.
- Togliere l’ugello e il tubetto di contatto .
- Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la saldatrice, 

anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.

- Non indirizzare l’imboccatura della torcia contro parti del corpo.
- Non avvicinare alla bombola la torcia.
- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e l’ugello .

frenatura dell’aspo 

inerzia della bobina.

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo della torcia evitando
che formi delle curve.

1- Svitare l’ugello ed il tubetto di contatto della testa della torcia.

farla fuoriuscire dalla testa della torcia.
4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

dal cavo torcia.
6- Smussare la zona di taglio della guaina e reinserirla nel condotto del cavo-torcia.
7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.
8- Rimontare il tubetto di contatto e l’ugello.

Eseguire le operazioni 1, 2, 3 come indicato per la guaina acciaio (non considerare le 
operazioni 4, 5, 6, 7, 8).

la guaina.
10- Inserire sull’estremità opposta della guaina (lato attacco torcia) il nipple di 

ottone, l’anello OR e, mantenendo la guaina in leggera pressione, serrare il 
dado fermaguaina. La parte della guaina in eccesso sarà rimossa a misura 

capillare per guaine acciaio.
11- NON E’ PREVISTO IL TUBO CAPILLARE per guaine alluminio di diametro 1.6-

2.4mm (colore giallo); la guaina verrà quindi inserita nel raccordo torcia senza di 
esso.

  Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro 1-1.2mm (colore rosso) 
ad una misura inferiore di 2 mm circa rispetto a quella del tubo acciaio, ed inserirlo 
sull’estremità libera della guaina.

di distanza dai rulli, riestrarre la torcia.
13- Tagliare la guaina, alla misura prevista, senza deformarne il foro d’ingresso.

- Gas utilizzabile: CO2 o miscele Ar/CO2

- Gas utilizzabile: miscele Ar/O2 o Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Gas utilizzabile: Ar

GAS DI PROTEZIONE
La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 l/min.

E’ un trasferimento “controllato” situato nella zona di funzionalità “spray-arc” (spray-arc 

estendendosi a valori di corrente notevolmente bassi, tali da soddisfare anche molte 
applicazioni tipiche del “short-arc”. 

elettrodo; il fenomeno avviene con una frequenza proporzionale alla velocità di 

(valori tipici di frequenza: 20-300Hz).

- Gas utilizzabile: miscele Ar/CO2

- Gas utilizzabile: miscele Ar/O2 o Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Gas utilizzabile: Ar

- Gas utilizzabile: Ar

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere all’interno dell’ugello di 5-10mm, tanto 

normalmente compresa tra 10 e 12mm.
: saldatura in “posizione” su spessori medio-bassi e su materiali 

termicamente suscettibili, 
.

GAS DI PROTEZIONE
La portata del gas di protezione deve essere di 12-20 l/min.

Il ROOT MIG è un particolare tipo di saldatura MIG Short Arc studiata per mantenere 
il bagno di fusione ancora più freddo dello stesso Short Arc. Grazie all’apporto 
termico molto basso è possibile depositare materiale di saldatura deformando solo 

per il riempimento manuale di fenditure e crepe. Inoltre l’operazione di riempimento, 
rispetto alla saldatura TIG, non necessita di materiale di apporto ed è più facile e 
veloce da eseguire. I programmi ROOT MIG sono dedicati alla lavorazione di acciai 
al carbonio e basso-legati.

Il DEEP MIG è un arco di saldatura avanzato MIG Spray Arc che consente un bagno di 
fusione più caldo e profondo rispetto al tradizionale Spray Arc. Durante la saldatura la 
macchina regola una lunghezza d'arco costante in modo tale da garantire un apporto 
energetico regolare anche durante le variazioni della distanza della torcia di saldatura 
dal pezzo. 
Tale processo è suggerito per saldare spessori superiori ai 2mm, poiché il notevole 
apporto termico risolve alcuni difetti di saldatura più facilmente riscontrabili utilizzando 
un normale Spray Arc.

I vantaggi più evidenti durante l'utilizzo del DEEP MIG sono: 
- Riduzione del rischio di mancanza di fusione.
- Riduzione della necessità di regolazioni dei parametri di saldatura.
- Facile da usare nei processi produttivi.
- Riduce i costi di rilavorazione attraverso riduzioni dei difetti di saldatura.

Impostazione modalità manuale (Fig. L-1)
L’utilizzatore può personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-2):
- : Tensione di saldatura;

-

-
partire dall’arresto della saldatura.
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-
prima di iniziare la saldatura.

- : Reattanza elettronica. Un valore più alto determina un bagno di saldatura 
più caldo;

-
della saldatura;

-
saldatura per ottimizzare l’innesco dell’arco.

Nella parte alta del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura 

Impostazione modalità sinergica (Fig. L-3).
Premendo per almeno 3 secondi la manopola C-5 si ha accesso al menù impostazione 

imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento stabilite dalle 
diverse curve sinergiche memorizzate. L’utilizzatore dovrà solamente selezionare lo 
spessore del materiale per iniziare a saldare.

L’utilizzatore può inoltre personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-5):
- : Correzione d’arco rispetto alla tensione preimpostata.

-

- : Spessore del materiale.

- : Corrente di saldatura.

- : Correzione reattanza elettronica rispetto al valore preimpostato.

-
all’arresto della saldatura rispetto al tempo preimpostato.

-
partire dall’arresto della saldatura.

- : Rampa discesa della corrente di saldatura (SLOPE DOWN). Permette la 
riduzione graduale della corrente al rilascio del pulsante torcia.

- : Corrente iniziale.

- : Durata della corrente iniziale. Impostando a zero il parametro viene 
disattivata la corrente iniziale.

-
prima di iniziare la saldatura.

materiale sono relazionati fra loro secondo una curva sinergica.
Nella parte alta del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura 

Si attiva automaticamente quando lo spessore impostato è minore o uguale a 1.5mm.
Descrizione: il particolare controllo istantaneo dell’arco di saldatura e la elevata 
rapidità di correzione dei parametri minimizzano i picchi di corrente caratteristici 
della modalità di trasferimento Short Arc a vantaggio di un ridotto apporto termico al 
pezzo da saldare. Il risultato è, da una parte la minore deformazione del materiale, 

un cordone di saldatura facilmente modellabile.
Vantaggi:
- saldature su spessori sottili con grande facilità;
- minore deformazione del materiale;
- arco stabile anche alle basse correnti;
- saldatura a punti rapida e precisa;
- unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

Impostazione modalità pulse (Fig. L-6).
Premendo per almeno 3 secondi la manopola C-5 si ha accesso al menù impostazione 

imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento stabilite dalle 
diverse curve sinergiche memorizzate. L’utilizzatore dovrà solamente selezionare lo 
spessore del materiale per iniziare a saldare.
Rispetto alla modalità sinergica sono disponibili altri due parametri:

Impostazione modalità pulse (Fig. L-7).
La modalità PoP consente di eseguire una saldatura pulsata con 2 livelli di corrente (I2
e I1) e di durata rispettivamente T2 e T1.

Rispetto alla modalità PULSE sono disponibili le seguenti variabili:
- : Corrente di saldatura secondaria;

- : Correzione d’arco secondaria rispetto alla tensione preimpostata;

-

- : Spessore del materiale secondario;

- : Durata della corrente I2 ;

- : Durata della corrente I1 .

Impostazione modalità ROOT MIG o DEEP MIG (Fig. L-8).
I parametri disponibili sono gli stessi della modalità sinergica (vedi 7.2).

Per accedere al menù di regolazione dei parametri premere la manopola (Fig. C-5) 
per almeno 3 secondi.

E’ possibile impostare 4 diverse modalità di controllo del pulsante torcia:

rilasciato.

La saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia e termina solo 
quando il pulsante torcia è premuto e rilasciato una seconda volta. Questa modalità è 
utile per saldature di lunga durata.

La saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia. Ad ogni pressione/
rilascio si passa dalla corrente (I2 simbolo) alla corrente (I1 simbolo) e viceversa. Essa 
termina solo quando il pulsante torcia è premuto per un certo tempo prestabilito.

Permette l’esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della 
saldatura.

La saldatrice riconosce in modo automatico la presenza del G.R.A. Sul diplay compare 
il simbolo . Alla prima pressione del pulsante torcia il G.R.A. si attiva. E’ 

possibile disattivare il funzionamento del G.R.A seguendo le istruzioni riportate nel 
cap. 12. In questo caso sul display compare il simbolo .

- È indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione 
degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarità dell’elettrodo e la relativa corrente 
ottimale.

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato 
ed al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili 
per i vari diametri di elettrodo sono:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Si osservi che a parità di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno 
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta 
dovranno essere utilizzate correnti più basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che 
dall’intensità di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza 
dell’arco, velocità e posizione di esecuzione, diametro e qualità degli elettrodi (per 
una corretta conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dall’umidità, protetti 
dalle apposite confezioni o contenitori).

questo è il metodo più corretto per innescare l’arco.

- Appena innescato l’arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente 
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la più costante 
possibile durante l’esecuzione della saldatura; ricordare che l’inclinazione 
dell’elettrodo nel senso dell’avanzamento dovrà essere di circa 20-30 gradi.

indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare 
il riempimento, quindi sollevare rapidamente l’elettrodo dal bagno di fusione per 
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ottenere lo spegnimento dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. M).

L’utilizzatore può personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-11):

- : Corrente di saldatura misurata in Ampere.

- : Rappresenta la sovracorrente iniziale “HOT START” con indicazione sul 
display dell’incremento percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura 
selezionata. Questa regolazione migliora la partenza.

-  : Rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE” con indicazione 
sul display dell’incremento percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura 

l’incollamento dell’elettrodo al pezzo e permette l’uso di diversi tipi di elettrodi.

-  : ON/OFF; permette di attivare o disattivare il dispositivo di riduzione della 
tensione di uscita a vuoto (regolazione ON o OFF). Con VRD attivato aumenta la 
sicurezza dell’operatore quando la saldatrice è accesa ma non in condizione di 
saldatura.

Nella parte sinistra del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura 
(corrente, tensione di saldatura e il diametro dell’elettrodo consigliato).

La saldatura TIG DC è adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e 
ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. N). Per la saldatura in TIG 
DC con elettrodo al polo (-) è generalmente usato l’elettrodo con il 2% di Cerio (banda 
colorata grigia). E’ necessario appuntire assialmente l’elettrodo di Tungsteno alla mola, 
vedi FIG. O, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare 
deviazioni dell’arco. E’ importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza 
dell’elettrodo. Tale operazione andrà ripetuta periodicamente in funzione dell’impiego 
e dell’usura dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente 
contaminato, ossidato oppure impiegato non correttamente. E’ indispensabile per una 
buona saldatura impiegare l’esatto diametro di elettrodo con l’esatta corrente, vedi 
tabella (TAB. 6). La sporgenza normale dell’elettrodo dall’ugello ceramico è di 2-3mm 
e può raggiungere 8mm per saldature ad angolo.
La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili 

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del 
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. 
Q).
E’ opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente 
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola 
C-5; Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

L’accensione dell’arco elettrico avviene con il contatto e l’allontanamento 
dell’elettrodo di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalità di innesco causa 
meno disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e l’usura 
dell’elettrodo.

- Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo con leggera pressione.
- Sollevare immediatamente l’elettrodo di 2-3 mm ottenendo così l’innesco dell’arco.

La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verrà 
erogata la corrente di saldatura impostata.

- Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente l’elettrodo dal pezzo.

Nella parte sinistra del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura 
(corrente e tensione di saldatura).

Il ripristino è automatico alla cessazione della causa di allarme.
Messaggi di allarme che possono comparire sul display:

DESCRIZIONE
Allarme protezione termica
Allarme sovra/sotto tensione
Allarme tensione ausiliaria
Allarme sovracorrente in saldatura
Allarme cortocircuito in torcia
Allarme anomalia traino
Allarme off-line
Allarme line-error
Allarme gruppo raffreddamento

di Allarme sovra/sotto tensione.

Permette di scegliere in modalità MIG-MAG tra le visualizzazioni:
- : tutti i parametri vengono visualizzati come descritto sopra.

- : Fig. L-17. In questa modalità viene rappresentato il pezzo da saldare 
e la forma del cordone di saldatura. Premendo il pulsante C-6 si ha 
accesso a tutti gli altri parametri.

In modalità “EASY” non è possibile la saldatura in modalità MIG MANUAL e POP.

Permette di impostare:
- : lingua.

- : ora e data.

- : unità di misura metriche oppure anglosassoni.

- : nome attribuito alla macchina.

Una volta selezionato l’icona setup , si premano contemporaneamente i 

premendo la manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene l’icona 
 che se selezionata permette di impostare 3 diversi livelli di blocco funzioni:

-
parametri di saldatura.

-
di saldatura.

-

Permette di ottenere informazioni sullo stato della saldatrice.

- : giorni (DDDD), ore (HH), minuti (mm) di funzionamento della saldatrice.

- : giorni (DDDD), ore (HH), minuti (mm) di lavoro della saldatrice.

- : lista allarmi.

- : numero di serie della macchina.

- : permette di aggiornare il software della saldatrice tramite chiavetta 
USB.

- : permette di reimpostare la saldatrice alle condizioni iniziali.

- : release software installate.

Permette di generare un report e di salvarlo su una chiavetta USB. All’interno del 
report sono contenute varie informazioni relative allo stato della saldatrice (Software 
installati, ore di vita/lavoro, allarmi, processo di saldatura impostato etc.).

Una volta selezionato l’icona service , si premano contemporaneamente i 

premendo la manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene l’icona 
 che se selezionata permette tarare la saldatrice in modo da renderla 

conforme alla normativa EN50504.

Permette di attivare  / disattivare  il funzionamento del G.R.A.

Permette di:
- : salvare un lavoro nella memoria interna della saldatrice.

- : caricare un lavoro precedentemente salvato.

- : cancellare un lavoro precedentemente salvato.

- : importare lavori da USB device.

- : esportare lavori su USB device.

- : consente di registare i parametri di saldatura nella USB device.

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E 

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE 

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; ciò causerebbe la fusione 
dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il 
diametro dell’elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del 
gas e relativo mal funzionamento.

- Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio 
delle parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.

di entrata ed uscita).

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE 

AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA 

ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA 
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- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’utilizzo e della 
polverosità dell’ambiente, ispezionare l’interno della saldatrice e rimuovere la 
polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto 
d’aria compressa secca (max 10 bar).

- Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere 
alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

cablaggi non presentino danni all’isolamento.
- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo 

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed 

i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con 
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare 
tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i 
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione. 
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

NELL’EVENTUALITÀ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI 
ESEGUIRE VERIFICHE PIÙ SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO 
ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:
- Con interruttore generale in ”ON” la lampada relativa sia accesa; in caso contrario 

il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina, 
fusibili, etc.).

- Non sia presente una allarme segnalante l’intervento della sicurezza termica, di 
sovra o sottotensione o di corto circuito.

- Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di 
intervento della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della 

- Controllare la tensione di linea: se il valore è troppo alto o troppo basso la saldatrice 
rimane in blocco.

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all’uscita della saldatrice: in tal caso 
procedere all’eliminazione dell’inconveniente.

- I collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente 
che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza 
interposizione di materiali isolanti (es. Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantità.
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PRÉCAUTIONS SUPPLÉMENTAIRES 

PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL, COMME 

DOIT ÊTRE EFFECTUÉE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ 

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage à l’arc, réalisé 

alliés avec du gaz de protection CO2 ou mélanges Argon / CO2
électrodes pleins ou fourrés (tubulaires).
Il est aussi adapté au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz Argon + 1-2% 
d’oxygène et de l’aluminium et CuSi3, CuAl8 (brasage) avec du gaz Argon, en utilisant 

Il est particulièrement adapté aux applications en charpenterie légère et en 
carrosserie, pour le soudage de tôles galvanisées, à haute limite d’élasticité, d’inox 
et d’aluminium. Le fonctionnement SYNERGIQUE assure la programmation rapide et 
facile des paramètres de soudage, ce qui garantit toujours un contrôle élevé de l’arc 
et de la qualité de soudage.

Le poste de soudage est aussi prédisposé pour le soudage TIG en courant continu 
(DC), avec amorçage de l’arc par contact (modalité LIFT ARC), de tous les aciers (au 
carbone, faiblement alliés et fortement alliés) et des métaux lourds (cuivre, nickel, 
titane et leurs alliages) avec gaz de protection Ar pur (99.9%) ou, pour des usages 
particuliers, avec des mélanges Argon / Hélium. Il est aussi prédisposé au soudage 
à électrode MMA en courant continu (DC) d’électrodes enrobées (rutiles, acides, 
basiques).

MIG-MAG
- Modalités de fonctionnement :

- manuel ;
- synergique ;
- Pulse ;
- PoP ;
- Root Mig ;
- Deep Mig ;

- Sélection du fonctionnement 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Amorçage LIFT.

MMA
- Réglage arc force, hot start.
- Dispositif VRD.
- Protection anti-stick.

AUTRE
- Programmation de différentes langues.
- Programmation du système métrique ou anglo-saxon.

- Possibilité de tarer la machine (tension et courant de soudage).
- Possibilité de mémoriser, rappeler, importer et exporter des programmes 

personnalisés.
- Possibilité d’enregistrer des travaux de soudage.
- Reconnaissance automatique PUSH PULL et commande à distance manuelle 1 

potentiomètre ou 2 potentiomètres.
- Reconnaissance automatique G.R.A groupe de refroidissement par liquide.

PROTECTIONS
- Protection thermostatique.
- Protection contre les courts-circuits accidentels dus au contact entre torche et 

masse.
- Protection contre les tensions anormales (tension d’alimentation trop haute ou trop 

basse).
- Protection anti-stick (MMA).

torche (Seulement version R.A.).

- Torche MIG
(refroidie par liquide dans la version AQUA).

- Câble de retour avec pince de masse.
- Support pour suspendre les torches.
- Groupe de refroidissement par liquide G.R.A. (seulement pour version AQUA).

- Adaptateur pour bouteille d'argon.
- Masque auto-obscurcissant.
- Kit soudage MIG / MAG.
- Kit soudage MMA.
- Kit soudage TIG.
- Commande à distance manuelle 1 potentiomètre. 
- Commande à distance manuelle 2 potentiomètres.
- Kit câbles de branchement pour version AQUA 4m, 10m, 30m.
- Kit câbles de branchement 4 ou 10m.

- Kit carte PUSH PULL.
- Kit double bouteille.

POSTE DE SOUDAGE
Les principales données concernant l'emploi et les prestations du poste de soudage 

Norme EUROPÉENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes 
de soudure pour soudure à l’arc.
Symbole de la structure interne du poste de soudure.
Symbole du procédé de soudage prévu.
Symbole S: indique qu’il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans 
un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. à proximité 
immédiate de grandes masses métalliques).
Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ : tension alternative triphasée
Degré de protection de la structure.
Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:
- U : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudure (limites 

admises ”15%).
- I : courant maximal absorbé par la ligne
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- I
Performances du circuit de soudage:
- U : Tension maximale à vide (circuit de soudage ouvert).
- I : Courant et tension correspondante normalisée pouvant être distribués par 

la machine durant le soudage.
- X : Rapport d’intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut 

distribuer le courant correspondant (même colonne). S’exprime en % sur la base 
d’un cycle de 10 mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de 
pause; et ainsi de suite).

indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudure se 
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum - 
maximum) à la tension d’arc correspondante.

en cas de nécessité d’assistance technique, demande pièces de rechange, 
recherche provenance du produit).

 : Valeur des fusibles à commande retardée à prévoir pour la protection de 
la ligne.

chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le soudure à l’arc ”.

UNITÉ DU DÉVIDOIR 
Les principales données concernant l'emploi et les prestations de l'unité du dévidoir 

Référentiel EUROPÉEN pour la sécurité et la construction de l'unité du dévidoir.
Symbole de la ligne d'alimentation :
1~ : tension alternée monophasée ;
Degré de protection de l’enveloppe.

: Tension d'alimentation de l'unité du dévidoir.
: Courant absorbé en charge maximale.

Prestations du circuit de soudage :
- I  : Courant pouvant être émis par l'unité du dévidoir durant le soudage.
- X : Rapport d’intermittence : indique le temps durant lequel le poste de soudage 

peut produire le courant correspondant (même colonne). Il s'exprime en %, sur 
la base d'un cycle de 10min (par ex. 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de 
pause et ainsi de suite).

pour l'assistance technique, la demande de pièces détachées, la recherche de 
l’origine du produit).

et des chiffres ; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage 
en votre possession doivent être relevées directement sur la plaquette du poste de 
soudage.

3- Prise rapide positive (+) pour connecter le câble de soudage ;
4- Prise rapide négative (-) pour connecter le câble de soudage ;
5- Câble et borne de retour à la masse ;
6- Câble et torche de soudage ;

7- Interrupteur général ON / OFF ;
8- Câble d'alimentation ;
10- Prise rapide positive (+) pour câble de courant de soudage de branchement avec 

l'unité du dévidoir ;
11- Connecteur 14p pour câble de la commande de branchement avec l'unité du 

dévidoir ;
12- Fusible de protection G.R.A.
20- Fusible de protection poste de soudage.

1- Tableau de contrôle (voir description) ;
2- Attache torche ;
13- Connecteur 14p pour le branchement de la commande à distance (sur demande) ;
14- Raccordements rapides pour tuyaux du liquide de la torche MIG (seulement 

version AQUA).

9- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche ;
15- Connecteur 14p pour câble de commande de branchement avec le poste de 

soudage ;
16- Prise rapide positive (+) pour câble de courant de soudage de branchement avec 

le poste de soudage ;
17- Raccords rapides pour branchement de tuyaux de refoulement et de retour du 

liquide de refroidissement ;
18- Fusible de protection du dévidoir ;

1- Écran TFT.

gaine de la torche sans avoir besoin d’appuyer sur le bouton de la torche ; elle est 

3- Touche d’activation manuelle de l’électrovanne de gaz. Elle permet l’évacuation de 
gaz (purge des tuyaux, réglage du débit) sans avoir besoin d’appuyer sur le bouton 
torche ; après avoir appuyé, l’électrovanne reste activée pendant 10 secondes ou 
jusqu’à ce qu’on y appuie une seconde fois.

4- Touche multifonction :
- :accès au menu principal ;

- :activation / exclusion du paramètre à visualiser sur la page-écran de 
soudage ;

5- Poignée multifonction :
- la rotation permet de se déplacer à travers les différentes rubriques du menu ;
- si on y appuie, elle permet d’accéder à la rubrique sélectionnée, de varier la 

- si on y appuie pendant au moins 3 secondes, elle permet de programmer les 

2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Touche multifonction :

-

- : retour au menu supérieur.

- :Valider les valeurs choisies.

7- Port USB.

Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des pièces détachées, contenues 
dans l’emballage.

en face de l’ouverture d’entrée et de sortie de l’air de refroidissement ; s’assurer dans 
le même temps qu’il n’aspire pas de poussières conductrices, de vapeurs corrosives, 
d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

de l’appareil correspondent à la tension et à la fréquence de réseau, disponibles sur 
le lieu d’installation.

- Le poste de soudage doit être branché exclusivement à un système d’alimentation 
avec conducteur de neutre branché à la terre.

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs 
différentiels de type:
- Type A (  ) pour des machines monophasées.

- Type B (  ) pour machines triphasées.

3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points 
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure à 
Zmax = 0.10 ohm.

- Le poste de soudage ne satisfait pas les exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12.
En cas de branchement du poste de soudage à un réseau d'alimentation publique, 

(consulter si nécessaire le gestionnaire du réseau de distribution).

et prévoir une prise de réseau équipée de fusibles ou d'un disjoncteur ; la borne de 
terre doit être raccordée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
La tableau 1  indique les valeurs conseillées en ampères des fusibles retardés 
de ligne, sélectionnés en fonction du courant nominal maximum fourni par le poste de 
soudage, et de la tension nominale d'alimentation.

Le tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les câbles de soudage (en 
mm2) en fonction du courant maximum distribué par le poste de soudage.
En outre  :
- Tourner à fond les connecteurs des câbles de soudage dans les prises à branchement 

rapide (si elles existent), pour garantir un contact électrique parfait; en cas contraire, 
il se produira une surchauffe des connecteurs ayant pour conséquence leur 

- Utiliser les câbles de soudage les plus courts possible.
- Éviter d’utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du morceau en 

usinage, en substitution du câble de retour du courant de soudage; ceci peut être 
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dangereux pour la sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d’appui du chariot  : max. 60 kg.
- Visser le détendeur à la valve de la bouteille de gaz en interposant la réduction 

fournie à cet effet comme accessoire (quand on utilise du gaz Argon ou du mélange 
Argon/CO2).

- Brancher le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.
- Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d’ouvrir la valve de la bouteille.
(*) Accessoire à acheter séparément s’il n’est pas fourni avec le produit.

Il doit être branché au morceau à souder ou au banc métallique sur lequel il est posé, 
le plus près possible du joint en exécution.

Introduire la torche (B-6) dans le connecteur qui lui est dédié (B-2) et serrer à fond 

démontant la buse et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.
Brancher les tuyaux externes de refroidissement à leur embout en faisant attention à 

 : REFOULEMENT LIQUIDE (Froid – embout bleu)

 : RETOUR LIQUIDE (Chaud – embout rouge)

- Visser le détendeur à la valve de la bouteille de gaz en interposant, si nécessaire, la 
réduction fournie à cet effet comme accessoire.

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au détendeur et serrer le collier fourni.
- Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d’ouvrir la valve de la bouteille.
- Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (l/min.) d’après les données indicatives 

l’étanchéité des tuyaux et des raccords.

- Il doit être branché au morceau à souder ou au banc métallique sur lequel il est 
posé, le plus près possible du joint en exécution. Ce câble doit être branché à la 
borne portant le symbole (+) (Fig. B-3).

- Insérer le câble porte-courant dans la borne à branchement rapide prévue à cet effet 
(-) (Fig. B-4). Brancher le tube de gaz de la torche à la bouteille.

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit être branchée au pôle positif (+) du 
générateur ; exceptionnellement au pôle négatif (-) pour des électrodes avec enrobage 
acide.

Il porte à son extrémité une borne spéciale qui sert à serrer la partie découverte de 
l’électrode. Ce câble doit être branché à la borne portant le symbole (+) (Fig. B-3).

- Il doit être branché au morceau à souder ou au banc métallique sur lequel il est 
posé, le plus près possible du joint en exécution. Ce câble doit être branché à la 
borne portant le symbole (-) (Fig. B-4).

VÉRIFIER QUE LES ROULEAUX DÉVIDOIRS, LA GAINE DU DISPOSITIF 
DE GUIDAGE DU FIL ET LE PETIT TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE 
CORRESPONDENT AU DIAMÈTRE ET À LA NATURE DU FIL QUE L’ON ENTEND 
UTILISER, ET QU’ILS SONT MONTÉS CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES 
DE FILETAGE DU FIL, NE PAS METTRE DE GANTS DE PROTECTION.
- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Dévisser la bague de blocage de la bobine.

support de la bobine est correctement logée dans le trou prévu .
- Visser la bague de blocage de la bobine, en interposant le cas échéant l’entretoise 

adaptée .
- Libérer le / les contre-rouleau / x de pression et le / les éloigner du / des rouleau / x 

inférieur / s  ;
.

.
- Repositionner le / les contre-rouleau / x en régulant la pression à une valeur 

/ x inférieur / s .
- Enlever la buse et le petit tube de contact .

de soudage, appuyer sur le bouton de la torche ou sur le bouton d’avancement du 

le bouton.

- Ne pas orienter le bout de la torche contre des parties du corps.
- Ne pas approcher la torche de la bouteille.
- Remonter le petit tube de contact et la buse sur la torche .

freinage du support de la bobine 

- Fermer le portillon du compartiment du support de la bobine.

H)
Avant de procéder à la substitution de la gaine, étendre le câble de la torche en évitant
qu’il ne forme des courbes.

1- Dévisser la buse et le petit tube de contact de la tête de la torche.
2- Dévisser l’écrou d’arrêt de la gaine du connecteur central et extraire la gaine 

existante.

jusqu’à ce qu’elle ressorte de la tête de la torche.
4- Revisser l’écrou d’arrêt de la gaine à la main.
5- Couper au ras le tronçon de gaine en trop en la comprimant légèrement ; l’enlever 

à nouveau du câble de la torche.
6- Lisser la zone de découpage de la gaine et la réinsérer dans le conduit du câble-

torche.
7- Revisser ensuite l’écrou en le serrant avec une clé.
8- Remonter le petit tube de contact et la buse.

Exécuter les opérations 1, 2, 3 comme indiqué pour la gaine en acier (ne pas 
considérer les opérations 4, 5, 6, 7, 8).

avec la gaine.
10- Insérer sur l’extrémité opposée de la gaine (coté attache torche) l’embout en 

laiton, l’anneau OR et, en maintenant une légère pression sur la gaine, serrer 
l’écrou d’arrêt de la gaine. La partie de la gaine en excès sera enlevée selon la 
mesure successivement (voir (13)). Extraire le tube capillaire pour gaines acier du 
raccord de la torche du dévidoir.

11- LE TUBE CAPILLAIRE N’EST PAS PRÉVU pour les gaines aluminium d’un 
diamètre de 1.6-2.4 mm (couleur jaune) ; la gaine sera ensuite insérée dans le 
raccord de la torche sans celui-ci.

  Couper le tube capillaire pour gaines aluminium d’un diamètre de 1-1.2 mm 
(couleur rouge) à une mesure inférieure de 2 mm environ par rapport à celle du 
tube acier, et l’insérer sur l’extrémité libre de la gaine.

12- Insérer et bloquer la torche dans le raccord du dévidoir, faire une marque sur la 
gaine à 1-2 mm de distance des rouleaux, extraire à nouveau la torche.

13- Couper la gaine, à la mesure prévue, sans en déformer le trou d’entrée.
  Remonter la torche dans le raccord du dévidoir et monter la buse de gaz.

- Gaz utilisable : CO2 ou mélanges Ar / CO2

- Gaz utilisable : mélanges Ar / O2 ou Ar / CO2 (1 - 2 %)

- Gaz utilisable : Ar

GAZ DE PROTECTION
Le débit du gaz de protection doit être de 8-14 l / min.

C’est un transfert « contrôlé » situé dans la zone de fonctionnalité « spray-arc »

de projections en s’étendant aux valeurs de courant considérablement basses, de 
façon à satisfaire aussi beaucoup d’applications typiques du « short-arc ».

électrode ; le phénomène advient avec une fréquence proportionnelle à la vitesse 

typiques de fréquence : 20-300 Hz).

- Gaz utilisable : mélanges Ar / CO2

- Gaz utilisable : mélanges Ar / O2 ou Ar / CO2 (1 - 2 %)

- Gaz utilisable : Ar

- Gaz utilisable : Ar

Typiquement le petit tube de contact doit être à l’intérieur de la buse de 5-10 mm, plus 

out) sera normalement comprise entre 10 et 12 mm.

 : soudage en «  position  » sur des épaisseurs moyennes-basses et sur 
des matériaux thermiquement susceptibles, 

.

GAZ DE PROTECTION
Le débit du gaz de protection doit être de 12-20 l / min.
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Le ROOT MIG est un type particulier de soudage MIG Short Arc étudié pour maintenir 
le bain de fusion encore plus froid que le Short Arc même. Grâce à l’apport thermique 
très bas, il est possible de déposer du matériau de soudage en déformant seulement 
une partie minime de la surface du morceau en usinage. Le ROOT MIG est donc l’idéal 

remplissage, par rapport au soudage TIG, n’a pas besoin de matériau d’apport et 
est plus facile et plus rapide à exécuter. Les programmes ROOT MIG sont dédiés à 
l’usinage d’aciers au carbone et faiblement alliés.

Le DEEP MIG est un arc de soudage MIG avancé et à fusion qui permet un bain de 
fusion plus chaud et plus profond par rapport au soudage avec arc à fusion traditionnel. 
Durant le soudage, la machine règle une longueur d’arc constante de façon à garantir 
un apport énergétique régulier, même durant les variations de la distance de la torche 
de soudage par rapport à la pièce à souder. 
Ce procédé est recommandé pour souder des épaisseurs supérieures à 2 mm, car 
l’apport thermique important résout quelques défauts de soudage parmi les plus 
fréquents quand on utilise un Spray Arc normal.

Les avantages les plus évidents durant l’utilisation du DEEP MIG sont :
- Réduction du risque de manque de fusion.
- Réduction de la nécessité de réglages des paramètres de soudage.
- Facilité d’utilisation dans les procès productifs.
- Réduction des coûts d’un nouvel usinage grâce à la réduction de défauts de 

soudage.

Programmation de la modalité manuelle (Fig. L-1)
L’utilisateur peut personnaliser les paramètres de soudage suivants (Fig. L-2) :
- : tension de soudage ;

-

- : Post-gaz. Il permet d’adapter le temps d’évacuation du gaz de protection à 
partir de l’arrêt du soudage.

-   : Pré-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection 
avant de commencer le soudage.

- : Réactance électronique. Une valeur plus grande détermine un bain de 
soudage plus chaud ;

-
soudage ;

-
optimiser l’amorçage de l’arc.

Dans la partie haute de l’écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (vitesse du 

Programmation de la modalité synergique (Fig. L-3).
En appuyant pendant au moins 3 secondes sur la poignée C-5, on a accès au menu 

(Fig. L-4). Le poste de soudage se programme automatiquement dans les conditions 
optimales de fonctionnement établies par les différentes courbes synergiques 
mémorisées. L’utilisateur devra seulement sélectionner l’épaisseur du matériau pour 
commencer à souder.

L’utilisateur peut en outre personnaliser les paramètres de soudage suivants (Fig. 
L-5) :
- : Correction d’arc par rapport à la tension pré-programmée.

-

- : épaisseur du matériau.

- : Courant de soudage.

- : Correction de la réactance électronique par rapport à la valeur pré-
programmée.

-
l’arrêt du soudage par rapport au temps préprogrammé.

- : Post-gaz. Il permet d’adapter le temps d’évacuation du gaz de protection à 
partir de l’arrêt du soudage.

- : Décroissance du courant de soudage (SLOPE DOWN). Il permet la 
réduction progressive du courant quand on relâche le bouton de la torche.

-   : Courant initial.

-   : Durée du courant initial. En programmant le paramètre à zéro, le courant 
initial est désactivé.

-   : Pré-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection 
avant de commencer le soudage.

matériau sont en rapport entre eux selon une courbe synergique.
Dans la partie haute de l’écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (vitesse du 

Elle s’active automatiquement quand l’épaisseur programmée est inférieure ou égale 
à 1.5 mm.
Description : le contrôle instantané particulier de l’arc de soudage et la rapidité de 
correction élevée des paramètres minimisent les crêtes de courant caractéristiques 
de la modalité de transfert Short Arc en faveur d’un apport thermique réduit à la pièce 
à souder. Le résultat est d’un côté une faible déformation du matériau, de l’autre un 

facile à modeler.
Avantages :

- moindre déformation du matériau ;
- arc stable même à des courants bas ;
- soudage par points rapide et précis ;
- union facilitée de tôles distantes entre elles.

Programmation modalité pulse (Fig. L-6).
En appuyant pendant au moins 3 secondes sur la poignée C-5, on a accès au menu 

(Fig. L-4). Le poste de soudage se programme automatiquement dans les conditions 
optimales de fonctionnement établies par les différentes courbes synergiques 
mémorisées. L’utilisateur devra seulement sélectionner l’épaisseur du matériau pour 
commencer à souder.

Programmation en modalité pulse (Fig. L-7).
La modalité PoP permet d’exécuter un soudage pulsé avec 2 niveaux de courant (I2 et 
I1) et de durée respectivement T2 et T1.

Les variables suivantes sont disponibles par rapport à la modalité PULSE :
- : Courant de soudage secondaire ;

- : Correction d’arc secondaire par rapport à la tension préprogrammée ;

-

- : épaisseur du matériau secondaire ;

- : durée du courant I2 ;

- : durée du courant I1 .

Programmation de la modalité ROOT MIG ou DEEP MIG (Fig. L-8).
Les paramètres disponibles sont les mêmes que ceux de la modalité synergique (voir 
7.2).

Pour accéder au menu de réglage des paramètres, appuyer sur la poignée (Fig. C-5) 
pendant au moins 3 secondes.

Il est possible de programmer 4 modalités de contrôle différentes du bouton de la 
torche :

bouton est relâché.

Le soudage commence avec la pression et le relâchement du bouton de la torche et 
termine seulement quand le bouton de la torche est pressé et relâché une seconde 
fois. Cette modalité est utile pour des soudages de longue durée.

Le soudage commence avec la pression et le relâchement du bouton torche. À chaque 
pression / relâchement, on passe du courant (I2 symbole) au courant (I1 symbole) et 
vice-versa. Il termine seulement quand le bouton torche est pressé pendant un certain 
temps préétabli.

Elle permet l’exécution de soudage par points MIG / MAG avec contrôle de la durée 
du soudage

. À la première pression du bouton torche, le G.R.A. 

s’active. Il est possible de désactiver le fonctionnement du G.R.A. suivant les 
instructions reportées dans le chap. 12. Dans ce cas, le symbole 

l’écran.
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- Il est indispensable de suivre les indications du fabricant reportées sur l’emballage 
des électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de l’électrode et le courant 
optimal correspondant.

- Le courant de soudage doit être réglé en fonction du diamètre de l’électrode utilisée 
et du type de joint que l’on désire exécuter ; à titre indicatif les courants utilisables 
pour les différents diamètres d’électrode sont :

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- On observe qu’avec un même diamètre de l’électrode, les valeurs élevées de 
courant seront utilisées pour des soudages à plat, tandis que pour des soudages à 
la vertical ou en l’air, il faudra utiliser des courants plus faibles.

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, outre que par 
l’intensité de courant choisie, par les autres paramètres de soudage comme la 
longueur de l’arc, la vitesse et la position d’exécution, le diamètre et la qualité des 
électrodes (pour une conservation correcte, maintenir les électrodes à l’abri de 
l’humidité, protégées par les emballages ou les récipients prévus à cet effet).

- En gardant son masque DEVANT LE VISAGE, gratter la pointe de l’électrode sur 
le morceau à souder en exécutant un mouvement comme si on devait allumer une 
allumette  ; c’est la méthode la plus correcte pour amorcer l’arc.

- Dès que l’arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau équivalente 
au diamètre de l’électrode utilisée et maintenir cette distance la plus constante 
possible durant l’exécution du soudage  ; rappeler que l’inclinaison de l’électrode 
dans le sens de l’avancement devra être d’environ 20-30 degrés.

par rapport à la direction d’avancement, au-dessus du cratère pour effectuer le 
remplissage, puis soulever rapidement l’électrode du bain de fusion pour obtenir 
l’extinction de l’arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. M).

L’utilisateur peut personnaliser les paramètres de soudage suivants (Fig. L-11) :

-  : Courant de soudage mesuré en Ampère.

-  : Il représente la surintensité initiale « HOT START » avec indication sur
l’écran de l’incrément proportionnel à la valeur du courant de soudage sélectionnée. 
Ce réglage améliore le démarrage.

-  : Il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE » avec indication 
sur l’écran de l’incrément proportionnel à la valeur du courant de soudage pré-

reste collée au morceau et permet l’utilisation de divers types d’électrodes.

-  : ON / OFF ; il permet d’activer ou d’exclure le dispositif de réduction de la 
tension de sortie à vide (réglage ON ou OFF). Avec VRD activé, il augmente la 
sécurité de l’opérateur quand le poste de soudage est allumé mais non en condition 
de soudage.

Dans la partie gauche de l’écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (courant, 
tension de soudage et le diamètre de l’électrode conseillé).

Le soudage TIG DC est adapté à tous les aciers au carbone faiblement alliés et 
fortement alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. N). 
Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pôle (-) on utilise généralement une 
électrode avec 2% de Cérium (bande colorée grise). Il est nécessaire de tailler en 
pointe de façon axiale l’électrode de Tungstène au ressort, voir FIG. O, en prenant 
soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter des déviations de l’arc. Il 
est important d’effectuer le meulage dans le sens de la longueur de l’électrode. Cette 
opération devra être répétée régulièrement en fonction de l’emploi et de l’usure de 
l’électrode ou quand celle-ci a été accidentellement contaminée, oxydée ou employée 
de façon non correcte. Il est indispensable, pour un bon soudage, d’employer le 
diamètre exact d’électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB. 6). La saillance 
normale de l’électrode par rapport à la buse céramique est de 2-3 mm et peut atteindre 
8 mm pour des soudages en angle.

opportunément préparées (jusqu’à environ 1 mm) aucun matériau d’apport n’est 
nécessaire (FIG. P).
Pour des épaisseurs supérieures, il faut des baguettes de la même composition que 
le matériau de base et d’un diamètre adapté, avec préparation adéquate des bords 
(FIG. Q).
Il est opportun, pour une bonne réussite du soudage, que les morceaux soient 
soigneusement nettoyés et exempts d’oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

- Régler le courant de soudage à la valeur désirée à l’aide de la poignée C-5 ; Adapter 
le courant durant le soudage à l’apport thermique réel nécessaire.

L’allumage de l’arc électrique s’effectue en mettant en contact et en éloignant 
l’électrode de tungstène du morceau à souder. Cette modalité d’amorçage cause 
moins de perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de 
tungstène et l’usure de l’électrode.

- Poser la pointe de l’électrode sur le morceau avec une légère pression.
- Soulever immédiatement l’électrode de 2-3 mm pour obtenir l’amorçage de l’arc.

Le poste de soudage envoie initialement un courant réduit. Après quelques instants, 
il enverra le courant de soudage programmé.

- Pour interrompre le soudage, soulever rapidement l’électrode du morceau.

Dans la partie gauche de l’écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (courant 
et tension de soudage).

Le rétablissement est automatique quand la cause de l’alarme cesse.

DESCRIPTION
Alarme protection thermique
Alarme sur / sous tension
Alarme tension auxiliaire
Alarme surintensité en soudage
Alarme court-circuit dans la torche
Alarme anomalie dévidoir
Alarme off-line
Alarme line-error
Alarme du groupe de refroidissement

Quand on éteint le poste de soudage, on peut avoir, pendant quelques secondes, la 
signalisation d’Alarme de sur / sous tension.

-

- : Fig. L-17. Dans cette modalité, on voit la représentation du morceau à 
souder et la forme du cordon de soudage. En appuyant sur le bouton 
C-6, on a accès à tous les paramètres.

En modalité « EASY » il n’est pas possible de souder en modalité MIG MANUEL et 
PoP.

Il permet de programmer :
- : langue.

- : heure et date.

- : unités de mesure métriques ou anglo-saxonnes.

-   : nom attribué à la machine.

Après avoir sélectionné l’icône réglage , on appuie en même temps sur les 

contient l’icône  qui, si elle est sélectionnée, permet de programmer 3 

niveaux différents de blocage de fonctions :
- : aucune protection ; il est possible de naviguer, de programmer et de 

-
paramètres fondamentaux de soudage.

-

Il permet d’obtenir des informations sur l’état du poste de soudage.

- : jours (DDDD), heures (HH), minutes (mm) de fonctionnement du poste 
de soudage.

- : jours (DDDD), heures (HH), minutes (mm) de travail du poste de 
soudage.

- : liste des alarmes.

-   : numéro de série de la machine.

- : Il permet de mettre le logiciel du poste de soudage à jour à l’aide d’une 
clé USB.

- : Il permet de reprogrammer le poste de soudage aux conditions initiales.

- : Versions de logiciels installées.

Il permet de générer un rapport et de l’enregistrer sur une clé USB. À l’intérieur du 
rapport, on trouve différentes informations concernant l’état du poste de soudage 
(logiciels installés, heures de vie / travail, alarmes, processus de soudage programmé, 
etc.).

Après avoir sélectionné l’icône service , on appuie en même temps sur les 

contient l’icône  qui, si elle est sélectionnée, permet de tarer le poste de 

soudage de façon à le rendre conforme à la législation EN50504.

Il permet d’activer  / désactiver  le fonctionnement du G.R.A.
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Il permet de :
- : enregistrer un travail dans la mémoire interne du poste de soudage.

- : télécharger un travail précédemment enregistré.

- : effacer un travail précédemment enregistré.

- : importer des travaux d’un périphérique USB.

- : exporter des travaux sur un périphérique USB.

- : enregistrer les paramètres de soudage dans le périphérique USB.

LES OPÉRATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ÊTRE EFFECTUÉES 

- Eviter de poser la torche et son câble sur des éléments chauds, pour éviter la fusion 
et l’endommagement rapide des matériaux isolants.

- Contrôler périodiquement l’étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.
- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le 

diamètre de l’électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du 

- Avant toute utilisation, contrôler l’état d’usure et le montage des parties terminales 
de la torche : buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

LES OPÉRATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ÊTRE 

et du niveau d’empoussièrement des lieux, l’intérieur de la machine et retirer la 
poussière déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen 
d’un jet d’air comprimé sec (max. 10 bars).

- Éviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si 
nécessaire au moyen d’une brosse douce ou de solvants adéquats.

- Contrôler également que les connexions électriques sont correctement serrées et 

- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.
- Après avoir exécuté l’entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les

câblages comme ils étaient à l’origine en faisant attention que ces derniers n’entrent 
pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre 
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils l’étaient à 
l’origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur 
primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en 
basse tension. 
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

DANS L’EVENTUALITE D’UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT 
D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS 
ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:
- L’interrupteur général étant sur ”ON”, le témoin relatif est allumé; dans le cas 

contraire la panne réside normalement dans la ligne d’alimentation (câbles, prise et/

- Il n’y a pas d’alarme signalant l’intervention de la sécurité thermique, de sous ou 
surintensité ou de court-circuit.

- S’assurer d’avoir observé le rapport d’intermittence nominale. En cas d’intervention 
de la protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine. 

blocage du poste de soudage.
- Contrôler qu’il n’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas, 

procéder à l’élimination de l’inconvénient.
- Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que 

la pince du câble de masse soit effectivement reliée à la pièce, sans interposition de 
matériaux isolants (par exemple des peintures).

- Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.
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PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

RIESGOS RESTANTES

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco, realizada 

débilmente con gas de protección CO2 o mezclas Argón/CO2 utilizando hilos de 
electrodos llenos o con núcleo (tubulares).
Además es apta para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argón 
+ 1-2% oxígeno, del aluminio y CuSi3, CuAI8 (cobresoldadura) con gas Argón, 
utilizando hilos electrodos de análisis adecuado para la pieza que hay que soldar.
Es especialmente apta para aplicaciones en carpintería metálica ligera y en 
carrocería, para la soldadura de chapas cincadas, high stress (con una alta pérdida 
de cohesión), inoxidables y de aluminio. El funcionamiento SINÉRGICO asegura la 

control elevado del arco y de la calidad de soldadura.

La soldadora también se ha preparado para la soldadura TIG en corriente continua 
(CC), con cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC) de todos los aceros 
(de carbono, de baja aleación y de alta aleación) y de los materiales pesados (cobre, 
níquel, titanio y sus aleaciones) con gas de protección Ar puro (99.9%) o bien, para 
usos especiales, con mezclas de Argón/Helio. Se ha preparado también para la 
soldadura de electrodo MMA en corriente continua (CC) de electrodos revestidos 
(rutilos, ácidos, básicos).

MIG-MAG
- Modalidad de funcionamiento:

- manual;
- sinérgico;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Visualización en el display de velocidad del hilo, tensión y corriente de soldadura.
- Selección del funcionamiento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Cebado LIFT.
- Visualización en display TDT de tensión y corriente de soldadura.

MMA
- Regulación arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Protección anti-stick.
- Visualización en display TDT de tensión y corriente de soldadura.

MÁS

- Posibilidad de calibrado de la máquina (tensión y corriente de soldadura).
- Posibilidad de memorizar, abrir, importar y exportar programas personalizados.
- Posibilidad de ajustar trabajos de soldadura.
- Reconocimiento automático PUSH PULL y mando de distancia manual 1 

potenciómetro o 2 potenciómetros.
- Reconocimiento automático de G.R.A. - grupo de enfriamiento por agua.

PROTECCIONES
- Protección termostática.
- Protección contra los cortes accidentales debidos al contacto entre antorcha y 

masa.
- Protección contra las tensiones anómalas (tensión de alimentación demasiado alta 

o demasiado baja);
- Protección anti-stick (MMA).

antorcha (Solo versión R.A.).

- Antorcha MIG
(enfriada por líquido en la versión AQUA).

- Cable de retorno con pinza de masa.
- Soporte para colgar la antorcha.
- Grupo de enfriamiento por líquido G.R.A. (solo para la versión AQUA).

- Adaptador de bombona de argón.
- Mascarilla autooscurecimiento.
- Kit de soldadura MIG/MAG.
- Kit de soldadura MMA.
- Kit de soldadura TIG.
- Mando a distancia manual 1 potenciómetro. 
- Mando a distancia manual 2 potenciómetros.
- Kit cables de conexión para versión AQUA 4m, 10m, 30m.
- Kit cables de conexión 4 o 10m.
- Kit ruedas del alimentador del hilo.
- Kit tarjeta PUSH PULL.
- Kit doble bombona.

SOLDADORA
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se 

Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricación de las máquinas 
para soldadura por arco.
Símbolo de la estructura interna de la soldadora.
Símbolo del procedimiento de soldadura previsto.
Símbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un 
ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de 
grandes masas metálicas).
Símbolo de la línea de alimentación:
1~ : tensión alterna monofásica;
3~ : tensión alterna trifásica.
Grado de protección del envoltorio:
Datos de las características de la línea de alimentación:
- U : Tensión alterna y frecuencia de alimentación de la soldadora /límites 

admitidos ±10%).
- I : Corriente máxima absorbida por la línea.
- I : Corriente efectiva de alimentación
Prestaciones del circuito de soldadura:
- U : tensión máxima en vacío (circuito de soldadura abierto).
- I : Corriente y tensión correspondiente normalizada que pueden ser 

distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
- X : Relación de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede 

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre 
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos 
parada; y así sucesivamente).

  En el caso que los factores de utilización sean superados (de chapa, referidos 
a 40ºC ambiente) se producirá la intervención de la protección térmica (la 
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soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los 
límites admitidos).

: Indica la gama de regulación de la corriente de soldadura (mínimo - 
máximo) a la correspondiente tensión de arco.

asistencia técnica, solicitud de recambio, búsqueda del origen del producto).
 : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la 

protección de la línea.

1 ”Seguridad general para la soldadura por arco”.

UNIDAD ARRASTRA HILO
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la unidad arrastra hilo 

Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la construcción de la unidad 
arrastra hilo.
Símbolo de la línea de alimentación:
1~: tensión alterna monofásica;
Grado de protección del envoltorio.

: Tensión de alimentación de la unidad arrastra hilo.
: Corriente absorbida con la carga máxima.

Prestaciones del circuito de soldadura:
- I : Corriente que puede ser distribuida por unidad arrastra hilo durante la 

soldadura.
- X : Relación de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede 

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en %, sobre 
la base de un ciclo de 10 minutos (por ejemplo, 60% = 6 minutos de trabajo, 4 
minutos de parada).

asistencia técnica, solicitud de recambios, búsqueda del origen del producto).

las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora que usted posee 
deben consultarse directamente en la placa de datos de la soldadora por puntos 
misma.

3- Toma rápida positiva (+) para conectar cable de soldadura;
4- Toma rápida negativa (-) para conectar cable de soldadura;
5- Cable y borne de retorno a masa;
6- Cable y antorcha de soldadura;

7- Interruptor general ON/OFF;
8- Cable de alimentación;
10- Toma rápida positiva (+) para cable de corriente de soldadura de conexión con la 

unidad arrastra hilo;
11- Conector 14p para cable de mando de conexión la unidad arrastra hilo;
12- Fusible de protección G.R.A.
20- Fusible de protección de la soldadora.

1- Cuadro de control (véase descripción);
2- Conexión antorcha;
13- Conector 14p para la conexión del mando a distancia (bajo solicitud);
14- Racores rápidos para tuberías líquido de la antorcha MIG (solo versión AQUA).

9- Conector del tubo para gas de protección de antorcha;
15- Conector 14p para cable de mando de conexión con la soldadora;
16- Toma rápida positiva (+) para cable de corriente de soldadura de conexión con la 

soldadora;
17- Racores rápidos para conexión de tubos de impulsión y retorno de líquido de 

enfriamiento;
18- Fusible de protección arrastra hilo;

1- Display TFT.
2- Tecla de avance manual del hilo. Permite hacer avanzar el hilo en la vaina de la 

antorcha sin la necesidad de actuar en el pulsador de la antorcha; es de acción 

3- Tecla de activación manual de la electroválvula del gas. Permite la salida de 
gas (purga de tuberías, regulación del caudal) sin la necesidad de actuar en 
el pulsador de la antorcha; después de apretado, la electroválvula permanece 
activada durante 10 segundos o hasta que se vuelva a apretar por segunda vez.

4- Tecla multifunción:
- :acceso al menú principal;

- :activación/desactivación del parámetro que hay que visualizar en la 
página de soldadura;

5- Empuñadura multifunción:
- la rotación permite desplazarse a través de las distintas opciones del menú;
- si se aprieta permite acceder a la opción seleccionada, la rotación permite variar 

en modalidad sinérgica (tipo de material, diámetro del hilo, tipo de gas, 2T, 4T, 
4T bi-level, SPOT).

6- Tecla multifunción:
- :acceso al parámetro que hay que visualizar en la página de soldadura;

- : retorno al menú superior.

- : convalidación de valores elegidos.

7- Puerto USB.

LAS CONEXIONES ELÉCTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE 

Desembalar la soldadora, realizar el montaje de las partes desconectadas y 
contenidas en el embalaje.

en correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeración; al 
mismo tiempo comprobar que no se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos, 
humedad, etc..
Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

- Antes de realizar cualquier conexión eléctrica, comprobar que los datos de placa 
de la soldadora correspondan a la tensión y a la frecuencia de red disponibles en el 
lugar de instalación.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentación con 
conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la protección contra el contacto indirecto, utilizar interruptores 
diferenciales del tipo:
- Tipo A (  ) para máquinas monofásicas.

- Tipo B (  ) para máquinas trifásicas.

la conexión de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentación que 
presentan una impedancia menor de Zmáx = 0.10 ohmios.

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.
Si esta se conecta a una red de alimentación pública, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si es 
necesario, consultar con el gestor de la red de distribución).

Conecte al cable de alimentación una clavija normalizada (3P + T) con una capacidad 
adecuada y prepare una toma de red dotada de fusibles o de un interruptor automático; 
el relativo terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de 
la línea de alimentación.
La tabla 1  indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles 
retrasados de línea elegidos según la corriente nominal máxima distribuida por la 
soldadora, y la tensión nominal de alimentación.

La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura 
(en mm2) en función de la corriente máxima generada por la soldadora.
Además:
- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rápidas (si están 

presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se 
producirán recalentamientos de los conectores mismos con su rápido deterioro y la 

- Utilizar cables de soldadura lo más cortos posible.
- Evitar utilizar estructuras metálicas que no pertenecen a la pieza en elaboración 

para sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar 
peligroso para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

- Botella de gas cargable en el plano de apoyo del carro: máximo 60 kg.
- Atornillar el reductor de presión(*) a la válvula de la botella del gas, interponiendo el 

adaptador correspondiente que se suministra como accesorio, cuando se utilice el 
gas Argón o la mezcla Argón/CO2.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera.

de la botella.
(*) Accesorio que puede adquirirse por separado si no se entrega con el producto.
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Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metálico en que se 
apoya, lo más cerca posible de la junta en ejecución.

Acoplar la antorcha (B-6) en el conector específico para esta (B-2) ajustando a fondo 
manualmente la abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo, 
desmontando la boquilla y el tubo de contacto, para facilitar la salida del mismo.
Conectar los tubos exteriores de enfriamiento a los relativos acoples prestando 
atención a las siguientes especificaciones:

 : IMPULSIÓN DE LÍQUIDO (Frío - acople azul)

 : RETORNO DE LÍQUIDO (Caliente - acople rojo)

- Atornillar el reductor de presión en la válvula de la botella del gas interponiendo, si 
resulta necesario, la reducción correspondiente que se entrega como accesorio.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera que se ha 
entregado.

de la botella.
- Abrir la botella y regular la cantidad de gas (l/min) según los datos indicativos 

de uso; véase la tabla (TABLA 6); los ajustes posibles del aporte de gas podrán 
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de 
presión. Controlar la retención de tuberías y racores.

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metálico en que 
se apoya, lo más cerca posible de la junta en ejecución. Este cable tiene que 
conectarse al borne con el símbolo (+) (Fig. B-3).

- Introducir el cable portacorriente en el borne rápido correspondiente (-) (Fig. B-4). 
Conectar el tubo del gas de la antorcha a la botella.

La casi totalidad de los electrodos revestidos tiene que conectarse al polo positivo 
(+) del generador; excepcionalmente la conexión se hace al polo negativo (-) para los 
electrodos con revestimiento ácido.

Lleva al terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del 
electrodo. Este cable tiene que conectarse al borne con el símbolo (+) (Fig. B-3).

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metálico en que 
se apoya, lo más cerca posible de la junta en ejecución. Este cable tiene que 
conectarse al borne con el símbolo (-) (Fig. B-4).

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS ARRASTRAHILO, LA VAINA GUÍAHILO Y EL 
TUBO DE CONTACTO DE LA ANTORCHA CORRESPONDAN AL DIÁMETRO Y A LA 
NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE SE HAYAN MONTADO 
CORRECTAMENTE. DURANTE LAS FASES DE INTRODUCCIÓN DEL HILO NO 
UTILIZAR LOS GUANTES DE PROTECCIÓN.
- Abrir la puerta del compartimento de la devanadera.
- Destornillar la abrazadera bloquea bobina.
- Posicionar la bobina de hilo en la devanadera; comprobar que el piolín de arrastre 

.
- Atornillar la abrazadera bloquea bobina, interponiendo, si resulta necesario, el 

distanciador oportuno .
- Liberar los contrarodillos de presión y alejarlos de los rodillos inferiores ;
- Comprobar que los rodillos de arrastre sean aptos para el hilo utilizado .
- Liberar la extremidad del hilo, troncar su extremidad deformada con un corte neto y 

sin rebabas; girar la bobina en el sentido contrario a las agujas del reloj e introducir 
la extremidad del hilo en el guíahilo de entrada empujándolo por 50-100mm en el 
guíahilo del racor de la antorcha .

- Volver a posicionar el contrarodillo, regulando la presencia a un valor intermedio y 
comprobar que el hilo se haya posicionado correctamente en la ranura del rodillo 
inferior .

- Quitar la tobera y el tubo de contacto .
- Introducir el enchufe de la soldadora en la toma de corriente de alimentación, 

encender la soldadora, apretar el pulsador de la antorcha o el pulsador de avance 
del hilo (Figura C-2) y esperar que la extremidad del hilo, recorriendo toda la vaina 
guíahilo salga, por 10-15cm de la parte delantera de la antorcha; soltar el pulsador.

- No dirigir la boca de la antorcha contra miembros del cuerpo.
- No acercar la antorcha a la botella.
- Volver a montar en la antorcha el tubo de contacto y la tobera .
- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presión de los rodillos y 

el frenado de la devanadera a los valores mínimos posibles comprobando que
el hilo no patine en la ranura y que en el momento de la parada del arrastre no se 

- Cortar la extremidad del hilo que sale de la tobera a 10-15 mm.
- Cerrar la puerta del compartimento de la devanadera.

Antes de proceder a la sustitución de la vaina, extender el cable de la antorcha 
evitando que forme unas curvas.

1- Destornillar la tobera y el tubo de contacto de la cabeza de la antorcha.
2- Destornillar la tuerca paravaina del conector central y sacar la vaina existente.
3- Introducir la nueva vaina en el conducto del cable-antorcha y empujarla dulcemente 

hasta hacerla salir de la cabeza de la antorcha.
4- Volver a atornillar la tuerca paravaina manualmente.

sacarla del cable de la antorcha.

cable-antorcha.
7- Luego volver a atornillar la tuerca apretándola con una llave.
- Volver a montar el tubo de contacto y la tobera.

Realizar las operaciones 1, 2, 3 como se indica para la vaina de acero (no considerar 
las operaciones 4, 5, 6, 7, 8).
9- Volver a atornillar el tubo de contacto para el aluminio, comprobando que entre en 

contacto con la vaina.
10- Introducir en la extremidad opuesta de la vaina (lado de unión de la antorcha) el 

Niplo de latón, la junta tórica y, manteniendo la vaina en ligera presión, apretar 
la tuerca paravaina. La parte de la vaina en exceso se retirará a la medida 
sucesivamente (véase (13)). Sacar del racor de la antorcha del arrastrahilo el tubo 
capilar para vainas de acero.

11- NO SE PREVÉ EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio de diámetro 1.6-2.4 
mm (color amarillo); la vaina luego se introducirá en el racor de la antorcha sin 
éste.

  Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de diámetro 1-1.2 mm (color rojo) 
con una medida inferior de 2 mm aproximadamente con respecto a la del tubo de 
acero, e introducirlo en la extremidad libre de la vaina.

12- Introducir y bloquear la antorcha en el racor del arrastrahilo, marcar la vaina a 1-2 
mm de distancia desde los rodillos, volver a sacar la antorcha.

  Volver a montar la antorcha en el racor del arrastra hilo y montar la tobera del gas.

La fusión del hilo y la separación de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de 
la punta del hilo en el baño de fusión (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre 
del hilo (stick-out) normalmente está entre 5 y 12mm.

- Diámetro de los hilos utilizables: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Gas utilizable: CO2 o mezclas Ar/CO2

- Diámetro de los hilos utilizables: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Gas utilizable: mezclas Ar/O2 o Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Diámetro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gas utilizable: Ar

El caudal del gas de protección debe ser de 8-14 l/min.

Es una transferencia “controlada” situada en la zona de funcionalidad “spray-
arc” (spray-arc modificado) y por lo tanto posee ventajas de velocidad de fusión y 
ausencia de proyecciones ampliándose a valores de corriente notablemente bajos, 
que satisfagan también muchas aplicaciones típicas del “short-arc”. 
A cada impulso de corriente corresponde a la separación de una sola gota del hilo 
electrodo; el fenómeno se realiza con una frecuencia proporcional a la velocidad de 
avance del hilo con aleaciones de variación relacionada con el tipo y el diámetro del 
hilo mismo (valores típicos de frecuencia: 20-300 Hz).

- Diámetro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Gas utilizable: mezclas Ar/CO2

- Diámetro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gas utilizable: mezclas Ar/O2 o Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Diámetro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gas utilizable: Ar

- Diámetro de los hilos utilizables: 0.8 mm
- Gas utilizable: Ar

Normalmente el tubo de contacto tiene que encontrarse en el interior de la tobera de 
5-10mm; tanto más cuánto más es elevada la tensión de arco; la longitud libre del hilo 
(stick-out) se incluirá normalmente entre 10 y 12 mm.

: soldadura en “posición” en espesores mediano-bajos y en materiales 
térmicamente susceptibles 

.

El caudal del gas de protección tiene que ser de 12-20 l/min.

ROOT MIG es un tipo especial de soldadura MIG Short Arc estudiada para mantener 
el baño de fusión incluso más frío que el mismo Short Arc. Gracias al aporte térmico 
muy bajo, se puede depositar material de soldadura deformando solo una mínima 

ideal para el llenado manual de hendiduras y grietas. Además, la operación de llenado, 
respecto a la soldadura TIG, no necesita material de aporte y se realiza de manera 
más fácil y rápida. Los programas ROOT MIG están dedicados a la elaboración de 
aceros al carbono y bajo-aleados.

El DEEP MIG es un arco de soldadura avanzado MIG Spray Arc que permite un 
baño de fusión más caliente y profundo con respecto al Spray Arc tradicional. Durante 
la soldadura la máquina regula una longitud de arco constante, de forma tal de 
garantizar un aporte energético regular también durante la variación de la distancia 
de la antorcha de soldadura desde la pieza. 
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Este proceso se sugiere para soldar espesores superiores a los 2 mm, como el 
soporte térmico considerable resuelve algunos defectos de soldadura que pueden 
encontrarse más fácilmente utilizando un Spray Arc normal.

Las ventajas más evidentes durante el uso del DEEP MIG son: 
- Reducción del riesgo de falta de fusión.
- Reducción de la necesidad de regulaciones de los parámetros de soldadura.
- Facilidad de uso en los procesos productivos.
- Reducción de los costes de reelaboración a través de la disminución de los defectos 

de soldadura.

El usuario puede personalizar los parámetros de soldadura siguientes (Fig. L-2):
- : tensión de soldadura;

- : velocidad de alimentación del hilo;

- : Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de protección a partir
de la parada de la soldadura.

- : Pre-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de protección antes 
de comenzar la soldadura.

- : Reactancia electrónica. Un valor más alto determina un baño de soldadura 
más caliente;

- : Burn-back. Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la 
parada de la soldadura;

- : Soft-start. Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de 
la soldadura para optimizar el cebado del arco.

En la parte alta del display se visualizan las magnitudes de soldadura más grandes 
(velocidad del hilo, corriente y tensión de soldadura).

Apretando durante por lo menos 3 segundos la empuñadura C-5 se tiene acceso al 

funcionamiento que se establecen en las distintas curvas que se han memorizado. 
El usuario solamente tendrá que seleccionar el espesor del material para empezar 
a soldar.

El usuario además puede personalizar los parámetros siguientes de soldadura (Fig. 
L-5):
-

- : velocidad de alimentación del hilo.

- : espesor del material.

- : Corriente de soldadura.

-

- : Corrección Burn-back. Permite corregir el tiempo de quemadura del 
hilo en el momento de la parada de la soldadura con respecto al tiempo 

- : Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de protección a partir
de la parada de la soldadura.

- : Rampa de bajada de la corriente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite
la reducción gradual de la corriente en el momento en que se suelta el 
pulsador de la antorcha.

- : Corriente inicial.

-
desactiva la corriente inicial.

- : Pre-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de protección antes 
de comenzar la soldadura.

Nota: los parámetros de corriente de soldadura, velocidad de alimentación del hilo, el 
espesor del material se relacionan entre ellos según una curva sinérgica.
En la parte alta del display se visualizan las magnitudes de soldadura más grandes 
(velocidad del hilo, corriente y tensión de soldadura).

1,5mm.
Descripción: el control especial instantáneo del arco de soldadura y la rapidez elevada 
de corrección de los parámetros minimizan los picos de corriente característicos de 
la modalidad de transferencia Short Arc, con la ventaja de un aporte térmico reducido 
en la pieza que hay que soldar. El resultado es de una parte la menor deformación 

creación de un cordón de soldadura fácilmente moldeable.
Ventajas:
- soldaduras en espesores sutiles con gran facilidad;
- menor deformación del material;
- arco estable incluso con corrientes bajas;
- soldadura por puntos rápida y precisa;
- unión facilitada de chapas distanciadas entre ellas.

Apretando durante por lo menos 3 segundos la empuñadura C-5 se tiene acceso 

óptimas de funcionamiento que se establecen en las distintas curvas que se han 
memorizado. El usuario solamente tendrá que seleccionar el espesor del material 
para empezar a soldar.

La modalidad PoP permite realizar una soldadura a impulsos con 2 niveles de 
corriente (I2 e I1) y de duración, respectivamente T2 y T1.

Con respecto a la modalidad PULSE están disponibles las variables siguientes:
- : corriente de soldadura secundaria;

-

- : velocidad de alimentación del hilo secundaria;

- : espesor del material secundario;

- : duración de la corriente I2 ;

- : duración de la corriente I1 .

Los parámetros disponibles son los mismos que en la modalidad sinérgica (véase 
7.2).

Para acceder al menú de regulación de los parámetros apretar la empuñadura (Fig. 
C-5) durante por lo menos 3 segundos.

La soldadura empieza con la presión del pulsador de la antorcha y termina cuando 
se suelta el pulsador.

La soldadura empieza con la presión y la liberación del pulsador de la antorcha y 
termina sólo cuando el pulsador de la antorcha se apriete y suelte una segunda vez. 
Esta modalidad es útil para soldaduras de larga duración.

La soldadura inicia con la presión y la liberación del pulsador de la antorcha. A cada 
presión/liberación se pasa de la corriente (I2 símbolo) a la corriente (I1 símbolo) y 
viceversa. La misma termina sólo cuando se haya apretado el pulsador de la antorcha 
durante un tiempo preestablecido determinado.

Permite la ejecución de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duración 
de la soldadura.

La soldadora reconoce en modo automático la presencia del G.R.A. En el display 
aparece el símbolo . Cuando se pulsa por primera vez el pulsador de antorcha, 

el G.R.A. se activa. Se puede desactivar el funcionamiento del G.R.A. siguiendo las 
instrucciones incluidas en le Cap. 12. En este caso, en el display aparece el símbolo 

.

- Es imprescindible controlar las indicaciones del constructor que se encuentran en 
el paquete de los electrodos utilizados, las cuales indican la polaridad correcta del 
electrodo y la corriente óptima correspondiente.

- La corriente de soldadura se regula en función del diámetro del electrodo utilizado 
y del tipo de junta que se desea realizar; para eso las corrientes utilizables para los 
distintos diámetros de electrodo son:
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1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Observar que a paridad de diámetro del electrodo, unos valores elevados de 
corriente se utilizarán para soldaduras en plano, mientras que para soldaduras en 
vertical o sobre cabezal tendrán que utilizarse corrientes más bajas.

- Las características mecánicas de la junta soldada se determinan, además que por 
la intensidad de corriente elegida, por los otros parámetros de soldadura, como 
longitud del arco, velocidad y posición de ejecución, diámetro y calidad de los 
electrodos (para una conservación correcta mantener los electrodos protegidos 

- Manteniendo la máscara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo en 
la pieza que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace para 
encender una cerilla; éste es el método más correcto para cebar el arco.

- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia de 
la pieza equivalente al diámetro del electrodo utilizado y mantener esta distancia 
lo más constante posible durante la ejecución de la soldadura; recordar que la 
inclinación del electrodo en el sentido del avance tendrá que ser de unos 20-30 
grados.

- A la terminación del cordón de soldadura, llevar la extremidad del electrodo 
ligeramente atrás con respecto a la dirección de avance, arriba del cráter para 
realizar el llenado, luego levantar rápidamente el electrodo del baño de fusión para 
obtener el apagado del arco (aspectos del cordón de soldadura - FIGURA M).

El usuario puede personalizar los parámetros de soldadura siguientes (Fig. L-11):

-  : Corriente de soldadura medida en Amperios.

-  : Representa la sobrecorriente inicial “HOT START” con la indicación en el 
display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de 
soldadura que se ha seleccionado. Esta regulación mejora la partida.

-  : Representa la sobrecorriente dinámica “ARC-FORCE” con la indicación 
en el display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de 

soldadura, evita el encolado del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos 
de electrodos.

-  : ON/OFF; permite activar o desactivar el dispositivo de reducción de la 
tensión de salida en vacío (regulación ON u OFF). Con VRD activado aumenta la 
seguridad del operador cuando la soldadora se encuentra encendida pero no en 
condiciones de soldadura.

En la parte izquierda del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura 
(corriente, tensión de soldadura y diámetro del electrodo aconsejado).

La soldadura TIG DC es apta para todos los aceros de carbono bajo-aleados y alto-
aleados y a los metales pesados cobre, níquel, titanio y sus aleaciones (FIG. N). 
Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se utiliza un 
electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar una punta en 
el electrodo de tungsteno longitudinalmente a la muela, véase la FIG. O, prestando 
atención a que la punta sea perfectamente concéntrica, para evitar desviaciones del 
arco. Es importante realizar el amuelado en el sentido de la longitud del electrodo. 
Esta operación tendrá que repetirse periódicamente en función del uso y del desgaste 
del electrodo o bien cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, oxidado 
o bien utilizado no correctamente. Para una buena soldadura es imprescindible utilizar 
el diámetro exacto del electrodo con la corriente exacta; véase la tabla (TABLA 6). La 
saliente normal del electrodo desde la tobera de cerámica es igual a 2 - 3 mm y puede 
llegar a 8 mm para las soldaduras angulares.
La soldadura se obtiene por fusión de los márgenes de la junta. Para espesores sutiles 
oportunamente preparados (de hasta 1 mm aproximadamente) no es necesario el 
material de aporte (FIG. P).
Para espesores superiores son necesarias varillas de la misma composición del 
material de base y de diámetro adecuado, con la preparación adecuada de los 
márgenes (FIG. Q).
Es oportuno, para un buen resultado de la soldadura, que las piezas se limpien 
cuidadosamente y estén libres de óxido, aceites, grasas, disolventes, etc.

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empuñadura 
C-5; adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico necesario real.

El encendido del arco eléctrico se obtiene con el contacto y el alejamiento del 
electrodo de tungsteno desde la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de 
cebado causa menos interferencias electro-irradiadas y reduce al mínimo las 
inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presión.
- Levantar inmediatamente el electrodo de 2-3 mm obteniendo de esta forma el 

cebado del arco.
La soldadura inicialmente genera una corriente reducida. Después de algunos 

- Para interrumpir la soldadura, levantar rápidamente el electrodo desde la pieza.

En la parte izquierda del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura 
(corriente y tensión de soldadura)

El restablecimiento es automático en el momento de la terminación de la causa de 
alarma.
Mensajes de alarma que pueden visualizarse en el display:

DESCRIPCIÓN:
Alarma protección térmica
Alarma sobre/subtensión
Alarma tensión auxiliar
Alarma sobrecorriente en soldadura
Alarma cortocircuito en antorcha
Alarma anomalía arrastre
Alarma fuera de línea
Alarma línea-error
Alarma del grupo de enfriamiento

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la señalación 
de alarma por subida o bajada de tensión.

Permite elegir la modalidad MIG-MAG entre las visualizaciones:
- : todos los parámetros se visualizan como se ha descrito anteriormente.

- : Fig. L-17. En esta modalidad se representa la pieza que se debe soldar 
y la forma del cordón de soldadura. Si se aprieta el pulsador C-6 se 
tiene acceso a todos los otros parámetros.

En modalidad “EASY” no se puede realizar la soldadura en modalidad MIG MAG y 
PoP.

Permite configurar:
- : idioma.

- : hora y fecha.

- : unidades de medida métricas o anglosajonas.

- : nombre atribuido a la máquina.

Una vez seleccionado el icono de configuración , se deben apretar al mismo 
tiempo los pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuación 
se debe confirmar apretando la empuñadura multifunción (C-5). La pantalla que 
aparece contiene el icono  que si se selecciona permite configurar 3 niveles 

diferentes de bloqueo de funciones:
- : ninguna protección; se pueden navegar, configurar y modificar todos los 

parámetros de soldadura.
- : protección intermedia; se pueden configurar solo los parámetros 

fundamentales de soldadura.
- : protección máxima; no se puede modificar ningún parámetro.

Permite obtener información sobre el estado de la soldadora.

- : días (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamiento de la 
soldadora.

- : días (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabajo de la soldadora.

- : lista de alarmas.

- : número de serie de la máquina.

- : permite actualizar el software de la soldadora con llave USB.

- : permite volver a configurar la soldadora con las condiciones iniciales.

- : versiones de software instaladas.

Permite generar un informe y guardarlo en una llave USB. En el informe se incluye 
diferente información relativa al estado de la soldadora (Software instalado, horas de 
vida o trabajo, alarmas, proceso de soldadura fijado, etc).

Una vez seleccionado el icono de servicio , se deben apretar al mismo tiempo 
los pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuación se 
debe confirmar apretando la empuñadura multifunción (C-5). La pantalla que aparece 
contiene el icono  que si se selecciona permite calibrar la soldadora de 

manera que sea conforme con la normativa EN50504.

Permite activar  / desactivar  el funcionamiento del G.R.A.

Permite:
- : guardar un trabajo en la memoria interior de la soldadora.
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- : cargar un trabajo anteriormente guardado.

- : borrar un trabajo anteriormente guardado.

- : importar trabajos desde un dispositivo USB.

- : exportar trabajos a un dispositivo USB.

- : registrar los parámetros de soldadura en el dispositivo USB.

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER 

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaría la 
fusión de los materiales aislantes dejándolo rápidamente fuera de servicio.

- Comprobar periódicamente la estanqueidad de las tuberías y racores de gas.
- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el 

diámetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusión del 
gas y el consiguiente funcionamiento anómalo.

- Controlar al menos una vez al día si las partes terminales del soplete están gastadas 
y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de 
gas.

- Controlar, antes de cada utilización, el estado de desgaste y que el montaje de las 
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del 
electrodo, difusor de gas.

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del 
alimentador de hilo, quitar periódicamente el polvo metálico que se deposita en la 
zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO 

- Periódicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en función de la 
utilización y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y 

chorro de aire comprimido seco (máx. 10 bar)
- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrónicas; si es necesario 

limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados. 
- Aprovechar la ocasión para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien 

ajustadas y que los cableados no presenten daños en el aislamiento.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparación, restablecer las 

conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atención a que 
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que 

lo estaban originariamente, prestando atención a mantener bien separadas las 
conexiones del primario de alta tensión con respecto a los conductores secundarios 
de baja tensión. 
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa 
de la máquina.

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR 
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO 
DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:
- Con el interruptor general en ”ON”, se enciende la lámpara correspondiente; en 

caso contrario, el defecto normalmente reside en la línea de alimentación (cables, 
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No esté presente una alarma de señalización de la intervención de la seguridad 
térmica, de sobre o subtensión o de cortocircuito.

- Ha sido observada la relación de intermitencia nominal; en caso de intervención de 
la protección termostática es preciso esperar el enfriamiento natural de la máquina; 
compruebe la funcionalidad del ventilador.

- Controlar la tensión de línea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la 
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la máquina; en tal caso proceda
a la eliminación de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectúan correctamente, particularmente, 
que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin 
interposición de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

- El gas de protección usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ZUSÄTZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN 

RESTRISIKEN

Diese Schweißmaschine ist eine Stromquelle für das Lichtbogenschweißen, die 
speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweißen von Kohlenstoffstählen oder schwach 
legierten Stählen mit dem Schutzgas CO2 oder mit Argon/CO2-Gemischen sowie mit 
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrförmig).
Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweißen von rostfreien Stählen mit Argongas + 

1-2% Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Löten) mit Argongas. Eingesetzt 
werden in diesem Fall Elektrodendrähte, deren Zusammensetzung dem Werkstück 
angepasst ist.
Die Schweißmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen 
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), 
rostfreie Bleche und Aluminium zu schweißen. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben 
einer zügigen und einfachen Einstellung der Schweißparameter stets die wirksame 
Kontrolle des Lichtbogens und der Schweißqualität gewährleistet.

Die Schweißmaschine ist mit ihrer Kontaktzündung (Modus LIFT ARC) auch geeignet 
zum WIG-Gleichstromschweißen (DC) sämtlicher Stähle (Kohlenstoffstähle, niedrig 
und hoch legierte Stähle) und von Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre 
Legierungen) mit reinem Schutzgas Ar (99.9%) oder - bei besonderen Einsätzen - 
mit Argon-Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhüllten Elektroden (Rutil, 
sauer, basisch) kann sie auch eingesetzt werden zum MMA-Elektrodenschweißen mit 
Gleichstrom (DC).

MIG-MAG
- Betriebsarten:

- manuell;
- synergistisch;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweißstrom auf dem Display.
- Betriebsarten 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

- LIFT-Zündung.
- Anzeige von Spannung und Schweißstrom auf dem TFT-Display.

MMA
- Regulierung Arc-force, Hot-start.
- Vorrichtung VRD.
- Anti-Stick-Schutz.
- Anzeige von Spannung und Schweißstrom auf dem TFT-Display.

SONSTIGES
- Sprachauswahl.
- Einstellung metrisches oder anglosächsisches System.
- Einstellung des Anzeigemodus (Standard oder Easy).
- Maschineneinstellungen möglich (Schweißspannung und -strom).
- Individuelle Programme können abgespeichert, aufgerufen, importiert und exportiert 

werden.
- Möglichkeit zur Aufzeichnung von Schweißarbeiten.
- Automatische Erkennung PUSH PULL und Handfernbedienung 1 Potenziometer 

oder 2 Potenziometer.
- Automatische Erkennung Flüssigkeitskühlaggregat G.R.A.

SCHUTZEINRICHTUNGEN
- Thermostatschutz.
- Schutz gegen Kurzschlüsse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse.
- Schutz gegen Störspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).
- Anti-Stick-Schutz (MMA).
- Schutz gegen zu geringen Druck im Kühlwasserkreislauf des Brenners (nur 

Ausführung R.A.).

- MIG-Brenner

- Stromrückleitungskabel einschließlich Massezange.
- Brennerhalterung.
- Flüssigkeitskühlaggregat G.R.A. (nur Ausführung AQUA).

- Selbstverdunkelnde Schweißschutzmaske.
- MIG/MAG-Schweißsatz.
- MMA-Schweißsatz.
- WIG-Schweißsatz.
- Handfernbedienung 1 Potenziometer 
- Handfernbedienung 2 Potenziometer.
- Verbindungskabelkit für Ausführung AQUA 4m, 10m, 30m.
- Verbindungskabelkit 4 oder 10m.
- Rädersatz Drahtzufuhreinrichtung.
- Kartensatz PUSH PULL.

Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Schweißmaschine sind 
mit den folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:

EUROPÄISCHE Referenznorm für die Sicherheit und den Bau von 
Lichtbogenschweißmaschinen.
Symbol für den inneren Aufbau der Schweißmaschine.
Symbol für das vorgesehene Schweißverfahren.
Symbol S: Weist darauf hin, daß Schweißarbeiten in einer Umgebung mit erhöhter 
Stromschlaggefahr möglich sind (z. B. in der Nähe großer metallischer Massen).
Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.
Schutzart der Umhüllung.
Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U : Wechselspannung und Frequenz für die Versorgung der Schweißmaschine 

(Zulässige Grenzen ±10%):
- I : Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- I : Tatsächliche Stromversorgung
Leistungen des Schweißstromkreises:
- U : Maximale Leerlaufspannung (geöffneter Schweißstromkreis).
- I : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der 

Schweißmaschine während des Schweißvorganges bereitgestellt werden 
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können.
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, für welche die Schweißmaschine den 

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrückt in 
% basierend auf einem 10-minütigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 
Minuten Pause usw.).

  Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf 
auf eine Raumtemperatur von 40°C) überschritten, schreitet die thermische 
Absicherung ein (die Schweißmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, 
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

: Gibt den Regelbereich des Schweißstroms (Minimum - Maximum) bei 
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

benötigt für die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen 
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

 : Für den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trägen Sicherungen.
Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 
“Allgemeine Sicherheit für das Lichtbogenschweißen” erläutert.

Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Drahtvorschubsystemeinheit 
sind mit den folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:

Einschlägige EUROPÄISCHE Norm zur Sicherheit und Herstellung der 
Drahtvorschubsystemeinheit.
Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung, einphasig;
Schutzart der Hülle.

: Versorgungsspannung der Drahtvorschubsystemeinheit.
: Stromaufnahme mit Höchstlast.

Leistungsmerkmale des Schweißstromkreises:
- I : Strom, der während des Schweißens von der Drahtvorschubsystemeinheit 

abgegeben werden kann.
- X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, für welche die Schweißmaschine den 

entsprechenden Strom bereitstellen kann (dieselbe Säule). Sie wird auf der 
Grundlage eines 10-minütigen Nutzungszeitraums in % ausgewiesen (z. B. 60% 
= 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

Inanspruchnahme von Kundendienstleistungen, für Ersatzteilbestellungen und die 
Rückverfolgung der Produktherkunft).

Anmerkung: Das angegebene Beispiel eines Typenschildes gibt die Bedeutung der 
Symbole und Ziffern grob wieder. Die genauen technischen Daten Ihrer eigenen 
Schweißmaschine sind direkt vom Typenschild dieser Schweißmaschine abzulesen.

3- Plus-Buchse (+) für den Schnellanschluss des Schweißkabels;
4- Minus-Buchse (-) für den Schnellanschluss des Schweißkabels;
5- Kabel und Klemme für Masserückleitung;
6- Schweißkabel und -brenner;

7- Hauptschalter ON/OFF;
8- Versorgungskabel;
10- Plus-Buchse (+) für den Schnellanschluss des Schweißstromkabels zur

Verbindung mit der Drahtvorschubsystemeinheit;
11- 14-poliger Steckverbinder für Steuerungskabel zur Verbindung mit der 

Drahtvorschubsystemeinheit;
12- Schutzsicherung G.R.A.
20- Schutzsicherung Schweißmaschine.

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung);
2- Brenneranschluss;
13- 14-poliger Steckverbinder für den Anschluss der Fernbedienung (auf Anfrage);
14- Schnellkupplungen für Flüssigkeitsleitungen des MIG-Brenners (nur Ausführung 

AQUA).

9- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner;
15- 14-poliger Steckverbinder für Steuerungskabel zur Verbindung mit der 

Schweißmaschine;
16- Plus-Buchse (+) für den Schnellanschluss des Schweißstromkabels zur

Verbindung mit der Schweißmaschine;

18- Schutzsicherung Drahtvorschubsystemeinheit;
19- Befestigungsriemen Anschlusskabel.

1- TFT-Display.
2- Taste manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betätigen zu müssen, 

ist der Vorschub des Drahtes in der Führungsseele des Brenners möglich; zeitlich 
begrenzt und gleichbleibende Vorschubgeschwindigkeit.

3- Taste zum manuellen Aktivieren des Gaselektroventils. Möglichkeit des Gasstroms 
(Reinigung Rohrleitungen, Einstellung Durchsatz) ohne den Brennerknopf 
betätigen zu müssen. Bei einmaligem Drücken bleibt das Elektroventil 10 
Sekunden lang oder bis zu einem weiteren Drücken aktiviert.

4- Multifunktionstaste:
- :Zugriff auf das Hauptmenü;

- :Aktivierung / Deaktivierung des auf dem Schweißbildschirms 
anzuzeigenden Parameters;

5- Multifunktionsknopf:
- durch Drehen können die verschiedenen Menüpunkte durchlaufen werden;

- durch Drücken kann auf den gewählten Menüpunkt zugegriffen werden, durch 
Drehen kann der Wert verändert werden, durch erneutes Drücken wird der Wert 
bestätigt;

- durch mindestens 3 Sekunden langes Drücken können die Variablen im 
Synergiemodus eingestellt werden (Werkstofftyp, Drahtdurchmesser, Gasart, 
2T, 4T, 4T Bi-level, SPOT).

6- Multifunktionstaste:
- :Zugriff des auf dem Schweißbildschirms anzuzeigenden Parameters;

- : zurück zum Obermenü.

- :Bestätigung der ausgewählten Werte.

7- USB-Port.

Die Schweißmaschine auspacken und die losen Teile in der Verpackung 
zusammenbauen.

Wählen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittsöffnungen für 
die Kühlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Stäube, 
korrosionsfördernden Dämpfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.
Um die Schweißmaschine herum müssen mindestens 250 mm frei bleiben.

- Bevor Stromanschlüsse hergestellt werden, ist zu prüfen, ob die Daten auf dem 
Typenschild der Schweißmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz 
übereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

- Die Schweißmaschine darf ausschließlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem 
Nullleiter angeschlossen werden.

- Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu 
verwenden:
- Typ A (  ) für einphasige Maschinen.

- Typ B (  ) für dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu genügen, wird der 
Anschluss der Schweißmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes 
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.10 Ohm aufweisen.

- Die Schweißmaschine unterliegt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.
Wenn sie an ein öffentliches Stromversorgungsnetz angeschlossen wird, so ist 
der Installateur oder der Anwender dafür verantwortlich, zu überprüfen, dass 
die Schweißmaschine angeschlossen werden kann (falls erforderlich, beim 
Stromnetzbetreiber nachfragen).

An das Stromversorgungskabel einen Standardstecker (3P + E) mit Stromfestigkeit 
anschließen und eine Netzdose vorsehen, die mit Schmelzsicherungen oder einem 
Automatikschalter ausgestattet ist. Der entsprechende Erdanschluss muss an die 
Erdungsleitung (gelbgrün) der Versorgungsleitung angeschlossen werden.
Die Tabelle 1 enthält die empfohlenen Werte in Ampere der trägen 
Schmelzsicherungen der gewählten Leitung basierend auf den von der 
Schweißmaschine bereitgestellten Höchstnennstrom und der Nennspannung.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthält die Werte, die abhängig vom Höchststrom, der von 
der Schweißmaschine bereitgestellt wird, für die Schweißkabel (in mm2) empfohlen 
werden.
Außerdem:
- Die Stecker der Schweißkabel bis ganz hinten in die Schnellanschlüsse (falls 

vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen, 
weil die Steckverbinder sonst überhitzen, was zu raschen Funktionseinbußen und 
zum Verlust ihrer Wirksamkeit führt.

- Die Schweißkabel müssen so kurz wie möglich gehalten werden.
- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweißstromrückleitungskabels Metallstrukturen zu 

verwenden, die nicht zum Werkstück gehören. Dies kann die Sicherheit gefährden 
und zu unbefriedigenden Schweißergebnissen führen.
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kg.

ist das als Zubehör im Lieferumfang enthaltene Reduzierstück, wenn Argongas oder 
ein Argon/CO2-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstück anschließen und die Schlauchschelle 
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil geöffnet wird.
(*) Separat zu erwerbendes Zubehör, wenn nicht im Lieferumfang des Produktes 
enthalten.

Dieses Kabel ist möglichst nahtnah mit dem Werkstück oder der Metallbank zu 

Den Brenner (B-6) in die dafür vorgesehene Steckbuchse (B-2) einfügen und die zum 
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Bereiten Sie den 
Brenner auf die erstmalige Zuführung des Drahtes vor, indem Sie die Düse und das 
Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.
Die externen Kühlleitungen an die zugehörigen Verbindungen anschließen. Dabei 
folgendes beachten:

 : FLÜSSIGKEITSEINLAUF (kalt - blaue Verbindung)

 : FLÜSSIGKEITSRÜCKLAUF (warm - rote Verbindung)

als Sonderzubehör erhältliche Reduzierstück dazwischen einfügen.
- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstück anschließen und die im Lieferumfang 

enthaltene Schlauchschelle anziehen.
- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil geöffnet wird.
- Die Flasche öffnen und die Gasmenge (l/min) gemäß den Richtwerten regeln, 

welche die Tabelle bezüglich des Verfahrens nennt (TAB. 6). Eine mögliche 
Nachregelung der ausströmenden Gasmenge kann während des Schweißens 
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Prüfen Sie die 
Leitungen und Verbindungsstücke auf Dichtigkeit.

- Dieses Kabel ist möglichst nahe der Schweißnaht an das Werkstück oder an den 
Metalltisch anzuschließen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) 
anzuschließen (Abb. B-3).

- Das Strom führende Kabel in den zugehörigen Schnellanschluss (-) einfügen (Abb. 
B-4). Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

Fast alle umhüllten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschließen. 
Nur sauerumhüllte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

Teil der Elektrode festhält. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) 
anzuschließen (Abb. B-3).

- Dieses Kabel ist möglichst nahe der Schweißnaht an das Werkstück oder an den 
Metalltisch anzuschließen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) 
anzuschließen (Abb. B-4).

ÜBERPRÜFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE 
DRAHTFÜHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM 
DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU VERWENDENDEN 
DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM 
EINFÄDELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.
- Die Klappe des Haspelfachs öffnen.
- Den Verschlussring der Spule lockern.
- Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und sicherstellen, dass der kleine 

Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen Öffnung untergebracht ist 
.

- Den Verschlussring der Spule festschrauben, dabei bei Bedarf das passende 
Abstandsstück dazwischenlegen .

- Die Gegendruckrolle(n) lösen und von der / den unteren Rolle(n) wegbewegen .
- Prüfen, ob das / die Vorschubröllchen für den verwendeten Draht geeignet ist / sind 

.
- Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen, dabei mit einem sauberen, 

gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das 
Drahtende in die Drahteintrittsführung einmünden lassen und 50-100 mm in die 

.
- Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert 

regeln. Prüfen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) positioniert ist 
.

- Die Düse und das Kontaktrohr entfernen .
- Den Stecker der Schweißmaschine in die Stromsteckdose einfügen, die 

Schweißmaschine einschalten, den Brennerknopf oder die Drahtvorschubtaste 
(Abb. C-2) drücken und warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke 
durch die Drahtführungsseele zurückgelegt hat und 10-15 cm aus dem vorderen Teil 
des Brenners hervorsteht, dann den Knopf loslassen.

- Das Mundstück des Brenners nicht gegen Körperteile richten.
- Den Brenner nicht der Flasche annähern.
- Das Kontaktrohr und die Düse wieder auf den Brenner montieren .
- Prüfen, ob sich der Draht gleichmäßig vorwärts bewegt. Den Rollendruck und die 

Haspelbremsung auf die geringstmöglichen Werte einstellen. Prüfen, dass der 
Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die 
Drahtwindungen wegen einer zu großen Trägheit der Spule nicht lockern.

- Das aus der Düse ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.
- Die Klappe des Haspelfaches schließen.

Bevor mit dem Austausch der Führungsseele begonnen wird, das Brennerkabel so 
ausbreiten, dass
keine Kurven entstehen.

1- Die Düse und das Kontaktrohr des Brennerkopfs lösen.
2- Die Feststellmutter der Führungsseele des zentralen Steckverbinders lösen und 

die vorhandene Führungsseele entnehmen.
3- Die neue Führungsseele in die Leitung des Brennerkabels einführen und vorsichtig 

solange anschieben, bis sie aus dem Brennerkopf herauskommt.
4- Die Feststellmutter der Führungsseele von Hand wieder anschrauben.
5- Die überschüssige Führungsseele durch leichtes Zusammendrücken bündig 

abtrennen; vom Brennerkabel wieder entfernen.
6- Den Schnittbereich der Führungsseele abschrägen und wieder in die Leitung des 

Brennerkabels einführen.
7- Dann die Mutter mit einem Schlüssel anziehen und so wieder festschrauben.
8- Das Kontaktrohr und die Düse wieder auf den Brenner montieren.

Die Tätigkeiten 1, 2, 3 wie für die Stahlführungsseele angegeben (die Tätigkeiten 4, 5, 
6, 7, 8 sind nicht zu berücksichtigen) durchführen.
9- Das Kontaktrohr für Aluminium wieder anschrauben und darauf achten, dass es 

die Führungsseele berührt.
10- Am anderen Ende der Führungsseele (Brenneranschlussseite) das 

Anschlussstück aus Messing und den O-Ring einfügen. Die Feststellmutter der 
Führungsseele mittels leichtem Druck auf die Führungsseele feststellen. Der 
überschüssige Teil der Führungsseele wird in Folge maßgerecht entfernt (siehe 
(13)). Vom Brennerverbindungsstück des Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr 
für Stahlführungsseelen entnehmen.

11- Für Aluminiumführungsseelen mit einem Durchmesser von 1,6 - 2,4 mm (gelb) 
ist KEIN KAPILLARROHR VORGESEHEN. Daher wird die Führungsseele in das 
Brennerverbindungsstück ohne ihm eingeführt.

  Das Kapillarrohr für Aluminiumführungsseelen mit einem Durchmesser von 1-1.2 
mm (rot) bei weniger als ca. 2 mm im Hinblick auf das Stahlrohr abtrennen und es 
an dem freien Ende der Führungsseele einführen.

12- Den Brenner in das Verbindungsstück des Drahtvorschubsystems einführen und 
blockieren, die Führungsseele bei 1-2 mm Abstand zu den Rollen kennzeichnen, 
den Brenner wieder entnehmen.

13- Die Führungsseele nach dem vorgesehenen Maß abtrennen, ohne das 
Eingangsloch zu verformen.

  Den Brenner wieder auf das Verbindungsstück des Drahtvorschubsystems 
montieren und die Gasdüse montieren.

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablösen des Tropfens erfolgen durch schnell 
aufeinander folgende Kurzschlüsse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal 
in der Sekunde). Die freie Drahtlänge (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 
12 mm.

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Verwendbares Gas: CO2 oder Ar/CO2-Gemische

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Verwendbares Gas: Gemische aus Ar/O2 oder Ar/CO2 (1-2 %)

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Verwendbares Gas: Ar

SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 l/min betragen.

Es handelt sich um einen „kontrollierten“ Übergang im Funktionsbereich „Spray-
arc“ (geänderter Sprühlichtbogen (Spray-arc)). Er besitzt somit die Vorteile der 
Schmelzgeschwindigkeit und es gibt kein Abschleudern, wobei sich auf äußerst 
niedrige Stromwerte ausgedehnt wird, die auch viele Anwendungen, die typisch für 
den Kurzlichtbogen („Short-arc“) sind, miteinschließen. 
Jeder Stromimpuls entspricht einem Ablösen eines einzelnen Tropfens des 
Elektrodendrahts. Dies ereignet sich mit einer proportionalen Frequenz zur 
Drahtvorschubgeschwindigkeit mit einer Variationsregel, die mit der Drahtart und dem 
Drahtdurchmesser zusammenhängt (kennzeichnende Frequenzwerte: 20-300 Hz).

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Verwendbares Gas: Ar/CO2-Gemische

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Verwendbares Gas: Gemische aus Ar/O2 oder Ar/CO2 (1-2 %)

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Verwendbares Gas: Ar

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Ar

Kennzeichnenderweise muss das Kontaktrohr 5-10 mm im Inneren der Düse sein, je 
mehr desto höher ist die Lichtbogenspannung. Die freie Drahtlänge (Stick-out) liegt 
normalerweise zwischen 10 und 12 mm.
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: Schweißen in „Lagen“ bei mittleren-niedrigen Dicken und auf thermisch 

.

SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 12-20 l/min betragen.

ROOT MIG ist eine besondere Art der Schweißung MIG Short Arc und wurde 
entwickelt, um ein noch kälteres Schweißbad desselben Short Arcs beizubehalten. 
Auf Grund der sehr geringen Wärmezufuhr kann Schweißmaterial abgelagert werden, 

MIG eignet sich daher ideal für das manuelle Auffüllen von Spalten und Rissen. 
Außerdem ist das Auffüllverfahren im Vergleich zum WIG-Schweißen einfacher und 
schneller, da keine Materialzufuhr notwendig ist. Die Programme ROOT MIG eignen 
sich für Arbeiten mit Kohlenstoffstählen sowie niedrig legierten Stählen.

DEEP MIG, ein fortentwickelter Schweißlichtbogen des MIG-Verfahrens mit 
Sprühlichtbogen (Spray Arc), erzeugt ein heißeres und tieferes Schmelzbad als der 
herkömmliche Sprühlichtbogen. Während des Schweißens regelt die Maschine den 
Lichtbogen auf eine konstante Länge, sodass ein gleichmäßiger Energieeintrag auch 
dann sichergestellt ist, wenn sich der Abstand des Brenners zum Werkstück ändert. 
Dieses Verfahren wird empfohlen, um Werkstoffstärken von mehr als 2 mm zu 
schweißen, weil der beträchtliche Wärmeeintrag einige Schweißfehler behebt, die 
beim normalen Sprühlichtbogen auftreten können.

Die Nutzung von DEEP MIG hat insbesondere folgende Vorteile: 
- Es besteht ein geringeres Risiko, dass sich kein Schweißbad bildet.
- Es sind weniger Einstellungen von Schweißparametern erforderlich.
- Leichte Einsetzbarkeit im Rahmen von Fertigungsprozessen.
- Aufgrund der geringeren Zahl an Schweißfehlern fallen weniger Kosten für die 

Nachbearbeitung an. 

Einstellung Handmodus (Abb. L-1)
Der Benutzer kann die folgenden Schweißparameter individuell vorgeben (Abb. L-2):
- : Schweißspannung;

- : Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

- : Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim 
Unterbrechen des Schweißvorgangs angepasst werden.

- : Gasvorströmung. Die Dauer des Schutzgasstroms kann vor Beginn des 
Schweißvorgangs angepasst werden.

- : Elektronische Reaktanz. Ein höherer Wert führt zu einem wärmeren 
Schweißbad;

- : Burn-back. Die Dauer für das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen 
des Schweißvorgangs kann eingestellt werden;

- : Soft-start. Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweißvorgangs 
angepasst werden, um die Lichtbogenzündung zu optimieren.

Im oberen Displaybereich werden die reellen Schweißgrößen (Drahtgeschwindigkeit, 
Schweißstrom und -Spannung) angegeben.

Einstellung Synergiemodus (Abb. L-3).
Durch mindestens 3 Sekunden langes Drücken des Knopfs C-5 gelangt man zum 
Einstellungsmenü der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart. (Abb. 
L-4). Die Schweißmaschine nimmt automatisch die Einstellungen für optimale 
Betriebsbedingungen gemäß den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer 
muss nur die Werkstoffdicke wählen, um mit dem Schweißen beginnen zu können.

Außerdem kann der Benutzer die folgenden Schweißparameter individuell vorgeben 
(Abb. L-5):
- : Lichtbogenkorrektur bzgl. voreingestellter Spannung.

- : Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

- : Werkstoffdicke.

- : Schweißstrom.

- : Korrektur elektronische Reaktanz bzgl. des voreingestellten Werts.

- : Korrektur Burn-back. Die Dauer für das Nachbrennen des Drahtes bei 
Unterbrechen des Schweißvorgangs bzgl. der voreingestellten Dauer kann 
korrigiert werden.

- : Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim 
Unterbrechen des Schweißvorgangs angepasst werden.

- : Abstiegsrampe des Schweißstroms (SLOPE DOWN). Ermöglicht eine
stufenweise Reduzierung des Stroms beim Loslassen des Brennerknopfs.

- : Anfangsstrom.

- : Dauer des Anfangsstroms. Wird der Parameter auf Null eingestellt, wird 
der Anfangsstrom deaktiviert.

- : Gasvorströmung. Die Dauer des Schutzgasstroms kann vor Beginn des 
Schweißvorgangs angepasst werden.

Anmerkung: Die Parameter Schweißstrom, Drahtzufuhrgeschwindigkeit und
Werkstoffdicke sind untereinander durch eine Synergiekurve verbunden.
Im oberen Displaybereich werden die reellen Schweißgrößen (Drahtgeschwindigkeit, 
Schweißstrom und -Spannung) angegeben.

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1,5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverzügliche Steuerung des Schweißlichtbogens und eine äußerst 
zügige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffübergang 
im Kurzlichtbogen (Short-arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren 
Wärmezufuhr zum Werkstück. Das Resultat sind einerseits eine geringere 

Schweißzusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare Schweißnaht entsteht.
Vorteile:
- Sehr leichtes Schweißen auf dünnwandigen Werkstoffen;
- Geringere Materialverformung;
- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;
- Zügiges, präzises Punktschweißen;
- Leichteres Zusammenfügen voneinander entfernter Bleche.

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-6).
Durch mindestens 3 Sekunden langes Drücken des Knopfs C-5 gelangt man zum 
Einstellungsmenü der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart. (Abb. 
L-4). Die Schweißmaschine nimmt automatisch die Einstellungen für optimale 
Betriebsbedingungen gemäß den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer 
muss nur die Werkstoffdicke wählen, um mit dem Schweißen beginnen zu können.

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-7).
Der Modus PoP ermöglicht das pulsierte Schweißen mit 2 Stromniveaus (I2 und I1)
sowie einer Dauer entsprechend T2 und T1.

In Bezug auf den Modus PULSE sind noch weitere Variablen verfügbar:
- : Sekundärschweißstrom;

- : Sekundäre Lichtbogenkorrektur bzgl. voreingestellter Spannung;

- : Sekundäre Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

- : Sekundäre Werkstoffdicke;

- : Dauer des Stroms I2 ;

- : Dauer des Stroms I1 .

Einstellung Modus ROOT MIG oder DEEP MIG (Abb. L-8).
Die verfügbaren Parameter entsprechen den Parametern des Synergiemodus (siehe 
7.2).

Aufgerufen wird das Menü für die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb. 
C-5) mindestens 3 Sekunden lang betätigt.

Es besteht die Möglichkeit 4 verschiedene Betätigungsarten des Brennerknopfes 
einzustellen:

Die Schweißung beginnt mit der Betätigung des Brennerknopfes und endet mit dem 
Loslassen des Knopfes.

Die Schweißung beginnt mit der Betätigung und dem Loslassen des Brennerknopfes 
und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedrückt und losgelassen 
wird. Dieser Modus ist zweckmäßig für länger andauernde Schweißungen.

Die Schweißung beginnt mit der Betätigung und dem Loslassen des Brennerknopfes. 
Bei jeder Betätigung / jedem Loslassen kommt man vom Strom (I2 Symbol) zu Strom 
(I1 Symbol) und umgekehrt. Dies wird nur beendet, wenn der Brennerknopf für eine 
vorher genau festgelegte Dauer gedrückt wird.

Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausführung von Punktschweißungen mit 
Steuerung der Schweißdauer.

Die Schweißmaschine erkennt das Kühlaggregat (G.R.A.) automatisch. Auf dem 
Display erscheint das Symbol . Beim ersten Druck auf den Brennerknopf wird 

das Kühlaggregat (G.R.A.) aktiviert. Der Betrieb des Kühlaggregats (G.R.A.) kann 
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unterbunden werden. Hierfür den Anleitungen in Kapitel 12 Folge leisten. In diesem 
Fall erscheint auf dem Display das Symbol .

- Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben auf der Packung der verwendeten 
Elektroden Folge zu leisten. Es werden die korrekte Elektrodenpolung und der 
zugehörige optimale Strom angegeben.

- Der Schweißstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und 
am gewünschten Nahttyp zu bemessen. Näherungsweise können die folgenden 
Stromwerte für verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen Stromwerte für 
die Schweißungen über einer Fläche verwendet werden, wohingegen für senkrechte 
Schweißungen bzw. über Kopf niedrigere Stromwerte angewendet werden müssen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweißnaht werden abgesehen von der 
ausgewählten Stromintensität von anderen Schweißparametern wie Lichtbogenlänge, 
ausführende Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und - Qualität 
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels der geeigneten 
Verpackungen oder Behälter schützen) bestimmt.

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer 
Bewegung über das Werkstück reiben, als wollte man ein Streichholz anzünden. 
Dies ist die korrekteste Methode für das Zünden des Lichtbogens.

- Sobald der Lichtbogen gezündet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum 
Werkstück zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht 
wird. Dieser Abstand sollte während des Schweißens so konstant wie möglich 
gehalten werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung 
um etwa 20 bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der Schweißnaht das Ende der Elektrode im Verhältnis zur 
Vorschubrichtung leicht zurück über den Krater führen, um diesen aufzufüllen. 
Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen 
erlischt (Erscheinungsformen der Schweißnaht - ABB. M).

Der Benutzer kann die folgenden Schweißparameter individuell vorgeben (Abb. L-11):

-  : Schweißstrom gemessen in Ampere.

-  : Dies ist der anfängliche Überstrom der Funktion „HOT START“. Auf dem 
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert über dem ausgewählten 
Schweißstromwert liegt. Diese Einstellung erleichtert den Start.

-  : Dies ist der dynamische Überstrom der Funktion „ARC-FORCE“. Auf dem 
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert über dem vorgewählten 
Schweißstromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die Schweißarbeiten 

Einsatz verschiedener Elektrodenarten ist möglich.

-  : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am 
Ausgang kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Durch 
die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhöht, wenn die 
Schweißmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweißt.

Am linken Displaybereich werden die reellen Schweißgrößen (Schweißstrom und 
-Spannung sowie der Durchmesser der empfohlenen Elektrode) angegeben.

Das WIG-DC-Schweißen eignet sich für alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstähle 
sowie für Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. N). 
Zum WIG-DC-Schweißen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen 
Elektroden mit 2% Cer (grau gefärbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode 
mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, siehe ABB. O. Zu beachten ist dabei, dass 
die Spitze völlig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist 
wichtig, die Elektrode in Längsrichtung zu schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleiß 
der Elektrode regelmäßig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die Elektrode 
versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt verwendet worden ist. Für ein 
gutes Schweißergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser 
mit genau dem richtigen Schweißstrom zu verwenden (siehe TAB. 6). Die Elektrode 
steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdüse hervor. Dieser Wert kann bei 
Eckschweißungen 8 mm erreichen.
Die Schweißung erfolgt durch das Aufschmelzen der Stoßränder. Bei dünnwandigen, 
sachgerecht präparierten Werkstücken (bis etwa 1 mm Dicke) ist Zusatzwerkstoff 
nicht erforderlich (ABB. P).
Bei größeren Stärken sind Schweißstäbe mit sachgerechtem Durchmesser 
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die 
Ränder müssen sachgerecht präpariert werden (ABB. Q).
Damit die Schweißung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfältig gereinigt 
und frei von Oxiden, Ölen, Fetten, Lösungsmitteln und anderen Stoffen sind.

- Den Schweißstrom mit dem Knopf C-5 auf den gewünschten Wert einstellen. 
Während des Schweißens bei Bedarf an den tatsächlich notwendigen Wärmeeintrag 
anpassen.

- Bitte prüfen, ob der korrekte Gasstrom austritt.
Der elektrische Lichtbogen wird gezündet, indem man das Werkstück mit der
Wolfram-Elektrode berührt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Zündung 
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Störungen und reduziert 
die Wolfram-Einschlüsse sowie den Elektrodenverschleiß auf ein Mindestmaß.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstück aufsetzen.
- Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen zündet.

Die Schweißmaschine gibt anfänglich eine reduzierte Stromstärke ab. Einige 
Augenblicke später wird der eingestellte Schweißstrom bereitgestellt.

- Zur Unterbrechung der Schweißung die Elektrode zügig vom Werkstück abheben.

Am linken Displaybereich werden die reellen Schweißgrößen (Schweißstrom und 
-Spannung) angegeben.

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache 
behoben ist.
Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen können:

BESCHREIBUNG
Alarm thermischer Überlastschutz
Alarm Über- / Unterspannung
Alarm Hilfsspannung
Alarm Überstrom beim Schweißen
Alarm Kurzschluss am Brenner
Alarm Abweichung Vorschub

Alarm Line-Error
Alarm Kühlaggregat

Beim Ausschalten der Schweißmaschine kann es vorkommen, dass für einige 
Sekunden der Alarm Über- / Unterspannung erscheint.

Im MIG-MAG-Betrieb kann aus folgenden Anzeigen gewählt werden:
- : Alle Parameter werden wie oben beschrieben angezeigt.

- : Abb. L-17. In diesem Modus werden das zu schweißende Werkstück 
und die Form der Schweißnaht dargestellt. Durch Betätigung des 
Knopfes C-6 kann auf alle anderen Parameter zugegriffen werden.

Im Modus „EASY“ ist es nicht möglich, mit MIG MANUAL und PoP zu schweißen.

Einstellungsmöglichkeiten:
- : Sprache.

- : Datum und Uhrzeit.

- : Metrische oder anglosächsische Maßeinheiten.

- : Name der Maschine.

Nach Auswahl des Setup-Symbols  die beiden Knöpfe Drahtvorschub (C-2) 
und Gasauslass (C-3) gleichzeitig betätigen und danach durch Drücken des 
Multifunktionsknopfs (C-5) bestätigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthält des 
Symbol , welches die Möglichkeit bietet (wenn es ausgewählt wird), 3 

verschiedene Funktionssperrstufen einzustellen:
- : kein Schutz; alle Schweißparameter können gesucht, eingestellt und 

geändert werden.
- : mittlerer Schutz; nur die grundlegenden Schweißparameter können 

abgeändert werden.
- : maximaler Schutz; kein Parameter kann abgeändert werden.

Informationen über den Zustand der Schweißmaschine sind verfügbar.

- : Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des 
Schweißmaschinenbetriebs.

- : Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des Arbeitseinsatzes der 
Schweißmaschine.

- : Alarmliste.

- : Seriennummer der Maschine.

- : Die Software der Schweißmaschine kann mittels USB-Stick aktualisiert 
werden.

- : Die Schweißmaschine kann in den Anfangszustand zurückversetzt 
werden.

- : Installierte Software-Veröffentlichungen.

Ein Report kann erstellt und auf einem USB-Stick gespeichert werden. Der Report 
enthält verschiedene Informationen über den Zustand der Schweißmaschine (installierte 
Software, Lebensdauer / Arbeitszeit, Alarme, eingestelltes Schweißverfahren, etc.).

Nach Auswahl des Service-Symbols  die beiden Knöpfe Drahtvorschub (C-2) 
und Gasauslass (C-3) gleichzeitig betätigen und danach durch Drücken des 
Multifunktionsknopfs (C-5) bestätigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthält des 
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Symbol , welches, wenn es ausgewählt wird, die Einstellung der 

Schweißmaschine ermöglicht, sodass sie mit EN50504 übereinstimmt.

Aktivierung  / Deaktivierung  des Betriebs des Kühlaggregats (G.R.A.).

Möglichkeit zum:
- : Speichern eines Arbeitsvorgangs im internen Speicher der 

Schweißmaschine.
- : Aufrufen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

- : Löschen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

- : Importieren von Arbeitsvorgängen von einem USB-Device.

- : Exportieren von Arbeitsvorgängen auf ein USB-Device.

- : Aufzeichnen von Schweißparametern auf dem USB-Device.

- Der Brenner und sein Kabel sollten möglichst nicht auf heiße Teile gelegt werden, 
weil das Isoliermaterial schmelzen würde und der Brenner bald betriebsunfähig 
wäre.

- Es ist regelmäßig zu prüfen, ob die Leitungen und Gasanschlüsse dicht sind.
- Verbinden Sie sorgfältig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem 

Durchmesser der gewählten Elektrode, um Überhitzungen, widrige Gasverteilung 
und damit zusammenhängende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal täglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prüfen, ob die Endstücke des Brenners richtig angebracht sind: Düse, 
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prüfen, in welchem Verschleißzustand 
er ist und ob die Endstücke richtig montiert sind: Düse, Elektrode, Elektrodenzange, 
Gasdiffusor.

Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmäßig zu 
entfernen (Rollen und Drahtführung am Ein- und Austritt).

Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muß das Innere der Schweißmaschine 
inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter 
abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie 
sind mit einer besonders weichen Bürste oder geeigneten Lösungsmitteln bei Bedarf 
zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, prüfen Sie, ob die elektrischen Anschlüsse festsitzen 
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweißmaschine wieder 
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollständig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umständen, bei geöffneter Schweißmaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlüsse und Verkabelungen 

wieder in den ursprünglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese 
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berührung kommen, die hohe 
Temperaturen erreichen können. Alle Leiter wieder wie zuvor bündeln, wobei 
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlüsse des Primärtrafos von den 
Niederspannungsanschlüssen der Sekundärtrafos getrennt gehalten werden. 
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehäuse 
wieder zu schließen.

FALLS DAS GERÄT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR 
SIE EINE SYSTEMATISCHE PRÜFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN 
SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:
- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn 

dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel, 
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

- Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslösung von Schutzeinrichtungen gegen 
Überhitzung, Über- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

- Sich versichern, dass das Verhältnis der nominalen Intermittenz beachtet worden 
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natürliche Abkühlung der 
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, 
bleibt die Schweißmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall 
muss man die Störung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden 
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und 
keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen. 

- Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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CUIDADOS SUPLEMENTARES

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado 

gás de proteção CO2 ou misturas Argónio/CO2
alma (tubulares).
São também apropriados à soldadura MIG dos aços inoxidáveis com gás Argónio 
+ 1-2% de oxigênio, do alumínio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gás Argónio, 

para a soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elástico), 

dos parâmetros de soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da 
qualidade de soldadura.

O aparelho de soldar é preparado também para a soldadura TIG em corrente contínua 

(DC), com ignição do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos os aços (de 
carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, níquel, titânio e suas 
ligas) com gás de proteção Ar puro (99.9%) ou, para usos especiais, com misturas 
Argónio/Hélio. É preparada também para a soldadura por eléctrodo MMA em corrente 
contínua (DC) de eléctrodos revestidos (rútilos, ácidos, básicos).

MIG-MAG
- Modalidades de funcionamento:

- manual;
- sinérgico;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Seleção funcionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Ignição LIFT.
- Visualização no ecrã TFT de tensão e corrente de soldadura.

MMA
- Regulação arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Proteção anti-stick.
- Visualização no ecrã TFT de tensão e corrente de soldadura.

OUTROS

- Possibilidade de calibração da máquina (tensão e corrente de soldadura).
- Possibilidade de memorização, abrir, importar e exportar programas personalizados.
- Possibilidade de registar trabalhos de soldadura.
- Reconhecimento automático PUSH PULL e comando à distância manual 1 

potenciómetro ou 2 potenciómetros.
- Reconhecimento automático G.R.A grupo de arrefecimento a líquido.

PROTEÇÕES
- Proteção termostática.
- Proteção contra os curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre tocha e 

massa.
- Proteção contra as tensões anormais (tensão de alimentação muito alta ou muito 

baixa).
- Proteção anti-stick (MMA).

(Apenas versão R.A.).

- Tocha MIG
(arrefecida a líquido na versão AQUA).

- Cabo de retorno completo com pinça de massa.
- Suporte de suspensão da tocha.
- Grupo arrefecimento a líquido G.R.A. (apenas para a versão AQUA).

- Adaptador de garrafa de argónio.
- Máscara com auto-escurecimento.
- Kit de soldadura MIG/MAG.
- Kit de soldadura MMA.
- Kit de soldadura TIG.
- Comando à distância manual 1 potenciómetro. 
- Comando à distância manual 2 potenciómetros.
- Kit cabos de ligação para versão AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
- Kit cabos de ligação 4 ou 10 m.

- Kit placa PUSH PULL.
- Kit de garrafa dupla.

APARELHO DE SOLDAR
Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do aparelho de soldar são 

Norma EUROPÉIA de referência para a segurança e a fabricação das máquina de 
solda a arco.
Símbolo da estrutura interna da máquina de solda.
Símbolo do procedimento de soldagem previsto.
Símbolo S: indica que podem ser executadas operações de soldagem num 
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito próximo de grandes 
massas metálicas).
Símbolo da linha de alimentação:
1~ : tensão alternada monofásica;
3~ : tensão alternada trifásica.
Grau de proteção do invólucro.
Dados característicos da linha de alimentação:
- U : Tensão alternada e freqüência de alimentação da máquina de solda (limites 

admitidos ±10%).
- I : Corrente máxima absorvida da linha.
- I : Corrente efetiva de alimentação.
Prestações do circuito de soldagem:
- U : tensão máxima em vazio (circuito de soldagem aberto).
- I : Corrente e tensão correspondente normalizada que podem ser distribuídas 

pela máquina de solda durante a soldagem.
- X : Relação de intermitência: indica o tempo durante o qual a máquina de solda 

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, 
na base de um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de 
parada; e assim por diante).

  No caso em que fatores de utilização (de placa, referidos a 40°C ambiente) 
sejam ultrapassados se determinará a intervenção da proteção térmica (a 
máquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura 
retorna nos limites admitidos .

- : Indica a série de regulação da corrente de soldagem (mínimo - 
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máximo) à correspondente tensão de arco.

para a assistência técnica, pedido de peças de reposição, busca da origem do 
produto).

: Valor dos fusíveis com acionamento retardado que devem ser instalados 
para proteger a linha.

capítulo 1 “Segurança geral para a soldagem a arco”.

DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO 
Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do dispositivo alimentador de 

Norma EUROPEIA de referência para a segurança e a construção do dispositivo 

Símbolo da linha de alimentação:
1~ : tensão alternada monofásica;
Grau de proteção do invólucro.

: Corrente absorvida com carga máxima.
Desempenho do circuito de soldadura:
- I

soldadura.
- X : Relação de intermitência: indica o tempo durante o qual o aparelho de soldar 

pode fornecer a corrente correspondente (mesma coluna). Exprime-se em %, 
com base num ciclo de 10 minutos (por ex., 60% = 6 minutos de trabalho, 4 
minutos de paragem, e por aí em diante).

assistência técnica, pedido de peças sobresselentes, pesquisa de origem do 
produto).

números; os valores exatos dos dados técnicos do aparelho de soldar devem ser 
consultados diretamente na placa do mesmo.

3- Tomada rápida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura;
4- Tomada rápida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura;
5- Cabo e borne de retorno em massa;
6- Cabo e tocha de soldadura;

7- Interruptor geral ON/OFF;
8- Cabo de alimentação;
10- Tomada rápida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligação com o 

12- Fusível de proteção G.R.A.
20- Fusível de proteção do aparelho de soldar.

1- Painel de controlo (ver descrição);
2- Acoplamento tocha;
13- Conector 14p para a ligação do comando à distância (a pedido);
14- Engates rápidos para tubagens de líquido da tocha MIG (apenas versão AQUA).

9- Conector do tubo para gás de proteção tocha;
15- Conector 14p para cabo comando de ligação ao aparelho de soldar;
16- Tomada rápida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligação com o 

aparelho de soldar;
17- Engates rápidos para ligação dos tubos de envio e retorno do líquido de 

arrefecimento;

1- Ecrã TFT.

tocha sem a necessidade de agir no botão da tocha; é com ação momentânea e 

(descarga tubagens, regulação do caudal) sem a necessidade de atuar no 
botão tocha; depois de carregado a eletroválvula permanece ativada durante 10 
segundos ou até ser apertado pela segunda vez.

4- Tecla multifuncional:
- :acesso ao menu principal;

- :ativação/desativação do parâmetro a visualizar no ecrã de soldadura;

5- Manípulo multifuncional:
- a rotação permite rolar através dos vários itens do menu;
- se carregado permite aceder o item selecionado, a rotação de variar o seu valor, 

bi-level, SPOT).
6- Tecla multifuncional:

- :acesso ao parâmetro a visualizar no ecrã de soldadura;

- : volta ao menu superior.

- : valida os valores selecionados.

7- Porta USB.

LIGAÇÕES ELÉCTRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE 

AS LIGAÇÕES ELÉCTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE 

Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na 
embalagem.

obstáculos na correspondência da abertura de entrada e de saída do ar de 
arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que não sejam aspirados pós condutivos, 
vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no mínimo 250 mm de espaço livre ao redor do aparelho de soldar. 

aparelho de soldar correspondam à tensão e à frequência de rede disponíveis no 
lugar da instalação. 

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentação 
com condutor de neutro ligado à terra.

- Para garantir a proteção contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do 
tipo:
- Tipo A (  ) para máquinas monofásicas.

- Tipo B (  ) para máquinas trifásicas.

a ligação do aparelho de soldar nos pontos de interligação da rede de alimentação 
que apresentam uma impedância menor de di Zmax = 0.10 ohm.

- O aparelho de soldar não está compreendido nos requisitos da norma IEC/EN 
61000-3-12.
Se este for ligado a uma rede de alimentação pública, é responsabilidade do 

necessário, consultar o gestor da rede de distribuição).

adequada e preparar uma tomada de rede dotada de fusíveis ou interruptor automático; 
o respetivo terminal de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da 
linha de alimentação.
A tabela 1 apresenta os valores recomendados em amperes dos fusíveis 
retardados de linha escolhidos com base na corrente máx. nominal fornecida pelo 
aparelho de soldar, e na tensão nominal de alimentação.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura 
(em mm2) de acordo com a corrente máxima abastecida pelo aparelho de soldar.
Para além disso:
- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rápidas (se

houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrário, serão produzidos 
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioração rápida e perda de 

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possível.
- Evitar de utilizar estruturas metálicas que não fazem parte da peça em 

processamento, como substituição do cabo de retorno da corrente de soldadura; 
isto pode ser perigoso para a segurança e dar resultados insatisfatórios para a 
soldadura.

- Garrafa de gás carregável na superfície de apoio do carro: max. 60 kg.
- Aparafusar o redutor de pressão (*) à válvula da garrafa de gás interpondo a 

redução apropriada fornecida como acessório, quando for utilizado gás Argónio ou 
mistura Argónio/CO2.

- Ligar o tubo de entrada do gás ao redutor e apertar a abraçadeira.
- Afrouxar o anel de regulação do redutor de pressão antes de abrir a válvula da 

garrafa.
(*) Acessório a comprar separadamente se não fornecido com o produto.
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Deve ser ligado à peça que deve ser soldada ou na bancada metálica onde está 
apoiado, o mais próximo possível da junta em execução.

e o tubo de contacto, para facilitar a sua saída.
Ligar os tubos externos de arrefecimento externos aos respetivos encaixes prestando 
atenção ao seguinte:

 : ENVIO LÍQUIDO (Frio - encaixe azul)

 : RETORNO LÍQUIDO (Quente - encaixe vermelho)

- Aparafusar o redutor de pressão na válvula da garrafa de gás interpondo, se 
necessário, a redução apropriada fornecida como acessório.

- Ligar o tubo de entrada do gás no redutor e apertar a abraçadeira fornecida.
- Afrouxar o anel de regulação do redutor de pressão antes de abrir a válvula da 

garrafa.
- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gás (l/min) segundo os dados indicados de 

vedação de tubagens e conexões.

- Deve ser ligado à peça que deve ser soldada ou na bancada metálica onde está 
apoiado, o mais próximo possível da junta em execução. Esse cabo deve ser 
conectado ao borne com o símbolo (+) (Fig. B-3).

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rápido (-) apropriado (Fig. B-4). 
Acoplar o tubo de gás da tocha na garrafa.

A quase totalidade dos eléctrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do 
gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eléctrodos com revestimento 
ácido.

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do 
eléctrodo. Esse cabo deve ser conectado ao borne com o símbolo (+) (Fig. B-3).

- Deve ser ligado à peça que deve ser soldada ou na bancada metálica onde está 
apoiado, o mais próximo possível da junta em execução. Esse cabo deve ser 
conectado ao borne com o símbolo (-) (Fig. B-4).

VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTAÇÃO DO FIO, O REVESTIMENTO 
DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA SEJAM 
CORRESPONDENTES AO DIÂMETRO E À NATUREZA DO FIO QUE SERÁ 
UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS 
FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NÃO USE LUVAS DE PROTEÇÃO.
- Abra a tampa do compartimento bobina.
- Desaperte o anel de bloqueio bobina.

esteja alojado corretamente no furo previsto .
- Aperte o anel de bloqueio bobina, e coloque, se necessário, o espaçador 

apropriado.
- Solte o/os contra-rolo/s de pressão e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/inferiores ;

.

.
- Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressão num valor intermediário, 

inferior/inferiores .
- Remova o bico e o tubo de contato .

pelo lado dianteiro da tocha, solte o botão.

- Não dirija o bocal da tocha contra partes do corpo.
- Não aproxime a tocha na garrafa.
- Remonte na tocha o tubo de contato e o bico .

do carretel 

devido à inércia excessiva da bobina.

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

Antes de efetuar a substituição do anel, estique o cabo da tocha evitando
que forme curvas.

1- Desaperte o bico e o tubo de contato da cabeça da tocha.

sair pela cabeça da tocha.
4- Aparafuse de novo a porca de retenção anel com a mão.
5- Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente;

tire de novo do cabo tocha.
6- Desbaste a área de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.
7- Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.
8- Remonte o tubo de contato e o bico.

Execute as operações 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de aço (não 
considere as operações 4, 5, 6, 7, 8).

contato com o revestimento.
10- Introduza na extremidade oposta do revestimento (lado engate tocha) o niple de 

latão, o anel OR e, mantendo o revestimento sob pressão leve, aperte a porca de 

medida em seguida (ver (13)). Extraia da conexão tocha do dispositivo alimentador 

11- NÃO É’ PREVISTO O TUBO CAPILAR para revestimentos de alumínio com 
diâmetro 1,6-2,4mm (cor amarelo); o revestimento será então introduzido na 
conexão da tocha sem o mesmo.

  Corte o tubo capilar para revestimentos de alumínio de diâmetro 1-1.2 mm (cor 
vermelha) numa medida inferior a 2 mm em relação àquela do tubo de aço, e 
introduza-o na extremidade livre do revestimento.

o revestimento a 1-2 mm de distância dos rolos, extraia de novo a tocha.
13- Corte o revestimento na medida prevista, sem deformar o furo de entrada.

gás.

- Gás utilizável: CO2 o misturas Ar/CO2

- Gás utilizável: misturas Ar/O2 ou Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Gás utilizável: Ar

GÁS DE PROTEÇÃO
O caudal do gás de proteção deve ser de 8-14 l/min.

É uma transferência “controlada” situada na zona de funcionalidade “spray-arc” 

ausência de projeções estendendo-se em valores de corrente muito baixos, tais a 
satisfazer também muitas aplicações típicas do “short-arc”. 
A cada pulso de corrente corresponde o desprendimento de uma pequena gota do 

típicos de frequência: 20-300 Hz).

- Gás utilizável: misturas Ar/CO2

- Gás utilizável: misturas Ar/O2 ou Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Gás utilizável: Ar

- Gás utilizável: Ar

Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10 mm, tanto mais 

normalmente incluído entre 10 e 12 mm.

: soldadura na “posição” em espessuras médio-baixas e em materiais 
termicamente suscetíveis, 

.

GÁS DE PROTEÇÃO
O caudal do gás de proteção deve ser de 12-20 l/min.

O ROOT MIG é um tipo especial de soldadura MIG Short Arc estudado para manter o 
banho de fusão ainda mais frio do mesmo Short Arc. Graças ao aporte térmico muito 
baixo é possível depositar material de soldadura deformando apenas na mínima parte 
a superfície da peça que está a ser trabalhada. O ROOT MIG, portanto, é apropriado 
para o preenchimento manual de fendas e gretas. Para além disso, a operação de 
preenchimento, em relação à soldadura TIG, não necessita de material de aporte 
e é mais fácil e rápido de realizar. Os programas ROOT MIG são dedicados ao 
processamento de aços de carbono e de baixa liga.

O DEEP MIG é um arco de soldadura avançado MIG Spray Arc que permite um banho 
de fusão mais quente e profundo em relação ao tradicional Spray Arc. Durante a 
soldadura a máquina regula um comprimento de arco constante de modo a garantir 
um abastecimento de energia regular também durante as variações da distância da 
tocha de soldadura da peça. 
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Esse processo é recomendado para soldar espessuras superiores a 2 mm, pois a 
adição térmica consistente resolve alguns defeitos de soldadura que ocorrem mais 
facilmente utilizando um Spray Arc normal.

As vantagens mais evidentes durante a utilização do DEEP MIG são: 
- Redução do risco de falha de fusão.
- Redução da necessidade de regulações dos parâmetros de soldadura.
- Fácil de usar nos processos produtivos.
- Reduz os custos de reprocessamento através de reduções dos defeitos de 

soldadura.

O utilizador pode personalizar os seguintes parâmetros de soldadura (Fig. L-2):
- : tensão de soldadura;

-

-
paragem da soldadura.

-
iniciar a soldadura.

- : Reatância eletrônica. Um valor mais alto estabelece um banho de 
soldadura mais quente;

-
soldadura;

-
otimizar a ignição do arco.

Na parte alta do ecrã são visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade 

Carregando pelo menos 3 segundos o manípulo C-5 se tem acesso ao menu de 

de funcionamento estabelecidas pelas várias curvas sinérgicas memorizadas. O 
utilizador deverá apenas selecionar a espessura do material para começar a soldar.

O utilizador pode também personalizar os seguintes parâmetros de soldadura (Fig. L-5):
-

-

- : espessura do material.

- : Corrente de soldadura.

-

-

-
paragem da soldadura.

- : Rampa de descida da corrente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite a 
redução gradual da corrente ao soltar o botão da tocha.

- : Corrente inicial.

-
desativada a corrente inicial.

-
iniciar a soldadura.

espessura do material são relacionados entre si segundo uma curva sinérgica.
Na parte alta do ecrã são visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade 

mm.
Descrição: o controlo especial instantâneo do arco de soldadura e a elevada 
rapidez de correção dos parâmetros reduzem os picos de corrente, característicos 
da modalidade de transferência Short Arc em benefício de um fornecimento térmico 
reduzido à peça a soldar. O resultado é, por um lado, a menor deformação do material, 

um cordão de soldadura fácil de modelar.
Vantagens:

- menor deformação do material;
- arco estável também com baixas correntes;
- soldadura por pontos rápida e exata;
- união facilitada de chapas espaçadas entre si.

Carregando pelo menos 3 segundos o manípulo C-5 se tem acesso ao menu de 

de funcionamento estabelecidas pelas várias curvas sinérgicas memorizadas. O 
utilizador deverá apenas selecionar a espessura do material para começar a soldar.

A modalidade PoP permite efetuar uma soldadura pulsada com 2 níveis de corrente 
(I2 e I1) e com duração respectivamente T2 e T1.

Em relação à modalidade PULSE estão disponíveis as variáveis a seguir:
- : Corrente de soldadura secundária;

-

-

- : espessura do material secundário;

- : duração da corrente I2 ;

- : duração da corrente I1 .

Os parâmetros disponíveis são os mesmos da modalidade sinérgica (ver 7.2).

Para ter acesso ao menu de regulação dos parâmetros carregue o manípulo (Fig. 
C-5) pelo menos 3 segundos.

A soldadura começa carregando o botão tocha e acaba quando o botão é solto.

A soldadura começa carregando e soltando o botão tocha e termina somente quando 
o botão tocha está carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é útil para 
soldaduras de longa duração.

A soldadura começa carregando e soltando o botão tocha. Cada vez que carrega/
solta passa-se da corrente (I2 símbolo) à corrente (I1 símbolo) e vice-versa. Esta 
termina apenas quando o botão tocha for carregado por um certo tempo estabelecido.

Permite a execução de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duração 
da soldadura

O aparelho de soldar reconhece de modo automático a presença da G.R.A. No ecrã 
surge o símbolo . Ao pressionar o botão tocha pela primeira vez, a G.R.A. é 

ativada. É possível desativar o funcionamento da G.R.A. seguindo as instruções 
indicadas no cap. 12. Neste caso, no ecrã, surge o símbolo .

- É indispensável consultar as indicações do fabricante contidas na embalagem dos 
eléctrodos utilizados que indicam a polaridade correta do eléctrodo e a relativa 
corrente excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em função do diâmetro do eléctrodo 
utilizado e do tipo de junção que se quer executar; a título indicativo as correntes 
que podem ser utilizadas para os vários diâmetros de eléctrodo, são:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Deve ser salientado que com igualdade de diâmetro do eléctrodo, valores elevados 
de corrente serão utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na 
vertical ou na extremidade deverão ser utilizadas correntes mais baixas.

- As características mecânicas da junção soldada são determinadas, para além da 



- 52 -

intensidade de corrente escolhida, pelos outros parâmetros de soldadura, tais como 
comprimento do arco, velocidade e posição de execução, diâmetro e qualidade dos 
eléctrodos (para uma conservação correta mantenha os eléctrodos protegidos da 

- Mantendo a máscara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do eléctrodo na peça 
a solde executando um movimento como se fosse acender um fósforo; este é o 
método mais correto para desencadear o arco.

- Tão logo desencadeado o arco, procure manter uma distância da peça equivalente 
ao diâmetro do eléctrodo utilizado e mantenha esta distância a mais constante 
possível durante a realização da soldadura; lembre que a inclinação do eléctrodo 
no sentido do avanço deverá ser de aproximadamente 20-30 graus.

para trás em relação à direção de avanço, acima da cratera para efetuar o 
enchimento, depois levante rapidamente o eléctrodo do banho de fusão para obter 
o desligamento do arco (Aspectos do cordão de soldadura - FIG. M).

O utilizador pode personalizar os seguintes parâmetros de soldadura (Fig. L-11):

-  : Corrente de soldadura medida em Ampére.

-  : Representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a 
indicação do aumento percentual no ecrã em relação ao valor da corrente de 
soldadura selecionada. Esta regulação melhora o arranque.

-  : Representa a sobrecarga de corrente dinâmica “ARC-FORCE” com 
indicação no ecrã do aumento percentual em relação ao valor da corrente de 

colagem do eléctrodo à peça e permite o uso de vários tipos de eléctrodos.

-  : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de redução da tensão 
de saída em vazio (regulação ON ou OFF). Com VRD ativado aumenta a segurança 
do operador quando o aparelho de soldar está aceso mas não em condição de 
soldadura.

No lado esquerdo do ecrã são visualizadas as características reais de soldadura 
(corrente, tensão de soldadura e diâmetro recomendado do elétrodo).

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os aços de carbono de baixa liga e alta-liga 
e aos metais pesados cobre, níquel, titânio e suas ligas (FIG. N). Para a soldadura 
em TIG DC com eléctrodo ao polo (-) geralmente é usado o eléctrodo com 2% de 
Cério (faixa colorida cinza). É necessário apontar o eléctrodo de Tungstênio de forma 
axial à mola, conforme indicado na FIG. O, tomando o cuidado para que a ponta 

repetida periodicamente em função do uso e do desgaste do eléctrodo ou quando o 
mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado não corretamente. 
Para uma boa soldadura é indispensável usar o diâmetro exato de eléctrodo com a 
corrente exata, ver tabela (TAB. 6). A projeção normal do eléctrodo pelo bico cerâmico 
é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

preparadas apropriadamente (até aprox. 1 mm) não é preciso material de aporte 
(FIG. P).
Para espessuras superiores são necessárias varetas com a mesma composição do 

Q).
Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as peças estejam rigorosamente 
limpas e sem óxido, óleos, gorduras, solventes, etc.

- Regule a corrente de soldadura no valor desejado através do manípulo C-5; durante 
a soldadura adapte a corrente ao aporte térmico real.

O acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do 
eléctrodo de tungsténio da peça a soldar. Esse sistema de ignição causa menos 
interferências electro-radiadas e reduz ao mínimo as inclusões de tungsténio e o 
desgaste do eléctrodo.

- Apoiar a ponta do eléctrodo na peça, com ligeira pressão.
- Elevar imediatamente o eléctrodo de 2-3 mm obtendo assim a ignição do arco.

Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de 

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peça.

No lado esquerdo do ecrã são visualizadas as grandezas reais de soldadura (corrente 
e tensão de soldadura).

A restauração é automática quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme que podem aparecer no ecrã:

DESCRIÇÃO
Alarme proteção térmica
Alarme sobrecarga/sub tensão
Alarme tensão auxiliar
Alarme sobrecarga de corrente em soldadura
Alarme curto-circuito na tocha
Alarme anomalia alimentador
Alarme off-line
Alarme line-error
Alarme grupo arrefecimento

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso de 

Alarme sobrecarga/sub tensão.

Permite escolher na modalidade MIG-MAG entre as visualizações:

- : todos os parâmetros são visualizados conforme descrito acima.

- : Fig. L-17. Nesta modalidade é representada a peça a soldar e a forma 
do cordão de soldadura. Carregando o botão C-6 se tem acesso a 
todos os outros parâmetros.

Na modalidade “EASY” não é possível a soldadura na modalidade MIG MANUAL e 
PoP.

- : idioma.

- : hora e data.

- : unidades de medida métricas ou anglo-saxónicas.

- : nome atribuído à máquina.

Depois de selecionado o ícone setup , carregue simultaneamente nos botões 

manípulo multifuncional (C-5). O ecrã que aparece contém o ícone  que, se 

-
parâmetros de soldadura.

- : proteção intermediária; é possível alterar apenas os parâmetros 
fundamentais de soldadura.

- : proteção máxima; não é possível alterar nenhum parâmetro.

Permite obter informações sobre o estado do aparelho de soldar.

- : dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamento do aparelho 
de soldar.

- : dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabalho do aparelho de
soldar.

- : lista de alarmes.

- : número de série da máquina.

- : permite atualizar o software do aparelho de soldar mediante pen drive 
USB.

-

- : release software instaladas.

Permite gerar um report e guardá-lo numa pen drive USB. No report estão contidas 
várias informações relativas ao estado do aparelho de soldar (Software instalados, 

Depois de selecionado o ícone service , carregue simultaneamente nos 

no manípulo multifuncional (C-5). O ecrã que aparece contém o ícone  que, 

se for selecionado, permite calibrar o aparelho de soldar de forma que seja conforme 
à norma EN 50504.

Permite ativar  / desativar  o funcionamento da G.R.A.

Permite:
- : guardar um trabalho na memória interna do aparelho de soldar.

- : carregar um trabalho guardado anteriormente.

- : apagar um trabalho guardado anteriormente.

- : importar trabalhos do dispositivo USB.

- : exportar trabalhos do dispositivo USB.

- : permite registar os parâmetros de soldadura no dispositivo USB.

AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO ORDINÁRIA PODEM SER EXECUTADAS 

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre peças quentes; isto causará a fusão dos 
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materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de serviço.

- Acoplar cuidadosamente pinça para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinça com 
o diâmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuição 
defeituosa do gás e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem 
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinça porta-eléctrodo, 
difusor de gás.

- Controlar, antes de cada utilização, o estado de desgaste e a exactidão da 

difusor gás.

remover periodicamente o pó metálico que se deposita na área de tração (rolos e 
guia arame de entrada e saída).

AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA DEVEM SER 
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU 

- Periodicamente e sempre com freqüência em função da utilização e da poeira 
do ambiente, inspecionar dentro da máquina de solda e remover a poeira que 

comprimido seco (max 10bars).
- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrônicas; providenciar à sua 

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

não apresentem danos ao isolamento.

- Evitar absolutamente de executar operações de soldagem com a máquina de solda 
aberta.

- Depois de ter efetuado a manutenção ou a reparação restaurar as conexões e as 

em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por 
temperaturas elevadas. Colocar abraçadeiras em todos os condutores como eram 
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligações do 
primário em alta tensão daqueles secundários em baixa tensão. 
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICAÇÕES 
SISTEMÁTICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTÊNCIA, CONTROLAR 
QUE:
- Com o interruptor geral em ”ON” a lâmpada relativa deve acender-se; em caso 

etc...).
- Não esteja aceso um alarme que sinaliza a intervenção da segurança térmica, de 

alta ou baixa tensão ou de curto-circuito.
- Assegurar-se de haver observado a relação de intermitência nominal; em caso de 

intervento da proteção termostática esperar o resfriamento natural da máquina, 
controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensão de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a 

- Controlar que não tenha um curto circuito na saída da máquina: em tal caso 
proceder à eliminação do inconveniente. 

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, 
sobretudo que a pinça de massa seja efectivamente coligada na peça com ausência 
de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gás de protecção usado seja correcto e na justa quantidade.
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SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

RESIDU RISICO’S

-

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-
lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO2 of mengsels 
van Argon/CO2 met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.
Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof, 
van aluminium en CuSi3, CuAI8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die 
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.
Deze werking is bijzonder geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor 
koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress staal (met hoge 
vloeigrens), roestvrijstaal en aluminium. In de SYNERGETISCHE werking kunnen de 

lasparameters snel en eenvoudig worden ingesteld om altijd een goede controle van 
de lasboog en de laskwaliteit te garanderen.

Het lasapparaat kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen met gelijkstroom (DC), met 
start van de boog bij contact (LIFT ARC modus), van alle staalsoorten (koolstofstaal, 
laaggelegeerd en hooggelegeerd staal) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en 
hun legeringen) met puur (99.9%) Ar beschermgas of, voor bijzondere toepassingen, 
met mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan ook worden gebruikt voor MMA-
lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

MIG-MAG
- Werkingsmodi:

- handmatig;
- synergetisch;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Weergave op het display van draadsnelheid, spanning en lasstroom.
- Selectie werking 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- LIFT-ontsteking.
- Weergave op TFT-display van spanning en lasstroom.

MMA
- Instelling arc force, hot start.
- VRD-apparaat.
- Anti-stick beveiliging.
- Weergave op TFT-display van spanning en lasstroom.

OVERIGE
- Instelling diverse talen.
- Instelling metrisch of Brits systeem.
- Instelling weergavemodus (standard of easy).
- Mogelijkheid om machine te ijken (lasspanning en lasstroom).
- Mogelijkheid om persoonlijke programma’s op te slaan, op te roepen, te importeren 

en te exporteren.
- Mogelijkheid om lasopdrachten te registreren.
- Automatische herkenning PUSH PULL en handmatige afstandsbediening 1 

potentiometer of 2 potentiometers.
- Automatische herkenning G.R.A. vloeistofkoelingsgroep.

BEVEILIGINGEN
- Thermostaatbeveiliging.
- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa.
- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag).
- Anti-stick beveiliging (MMA).
- Beveiliging tegen onvoldoende druk van het waterkoelcircuit van de toorts (alleen 

versie R.A.).

- MIG-toorts
(vloeistofgekoeld in de versie AQUA).

- Retourkabel met aardeklem.
- Ophanghaak voor de toorts.
- Vloeistofkoelingsgroep G.R.A. (alleen voor de versie AQUA).

- Automatisch donkerkleurend masker.
- Kit MIG/MAG-lassen.
- Kit MMA-lassen.
- Kit TIG-lassen.
- Handmatige afstandsbediening 1 potentiometer.
- Handmatige afstandsbediening 2 potentiometers.
- Kit aansluitkabels voor versie AQUA 4m, 10m, 30m.
- Kit aansluitkabels 4 of 10m.
- Kit wielen draadtoevoer.
- Kit PUSH PULL-kaart.

LASAPPARAAT
De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van het lasapparaat 
staan aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis:

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.
Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.
Symbool van de voorziene lasprocedure.
Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte 
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van 
grote metalen massa’s).
Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.
Beschermingsgraad van het omhulsel.
Kentekens van de voedingslijn:
- U : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten 

limieten ±10%).
- I : Maximum stroom verbruikt door de lijn .
- I : Effectieve voedingsstroom .
Prestaties van het lascircuit:
- U : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).
- I : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de 

lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden. 
- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de 

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, 
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; 
en zo verder).

  Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C 
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging 
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bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de 
toegestane limieten ligt).

: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum - 
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de 
oorsprong van het product).

 : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien 
worden voor de bescherming van de lij.
Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in 
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

DRAADTREKKEREENHEID
De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van de draadtrekkereenheid 
staan aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis:

EUROPESE standaard voor de veiligheid en de constructie van de 
draadtrekkereenheid.
Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfasige wisselspanning;
Beschermingsgraad van de behuizing.

: Voedingsspanning van de draadtrekkereenheid.
: Stroomverbruik bij de maximale belasting.

Prestaties van het lascircuit:
- I : Stroom die kan worden afgegeven door de draadtrekkereenheid tijdens het 

lassen.
- X : Inschakelduur: geeft de tijd aan waarin het lasapparaat de bijbehorende 

stroom kan afgeven (zelfde kolom). Dit wordt uitgedrukt in %, op basis van een 
cyclus van 10 minuten (bijv. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze, enz.).

assistentie, aanvraag van reserveonderdelen, traceren van de productoorsprong).
Let op: Het voorbeeld-serieplaatje geeft een indicatie van de betekenis van de 
symbolen en de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van het 
lasapparaat moeten direct op het serieplaatje van het lasapparaat zelf worden 
afgelezen.

3- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel;
4- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel;
5- Retourkabel met massaklem;
6- Laskabel en -toorts;

7- Hoofdschakelaar ON/OFF;
8- Voedingskabel;
10- Positieve snelkoppeling (+) voor lasstroomkabel voor verbinding met de 

draadtrekkereenheid;
11- 14p-connector voor stuurkabel voor verbinding met de draadtrekkereenheid;
12- Zekering ter bescherming van de G.R.A.
20- Zekering ter bescherming van het lasapparaat.

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving);
2- Aansluiting toorts;
13- 14p-connector voor verbinding van de afstandsbediening (op verzoek);
14- Snelkoppelingen voor vloeistofslangen van de MIG-toorts (alleen versie AQUA).

9- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts;
15- 14p-connector voor stuurkabel voor verbinding met het lasapparaat;
16- Positieve snelkoppeling (+) voor lasstroomkabel voor verbinding met het 

lasapparaat;
17- Snelkoppelingen voor aansluiting aanvoer- en retourleidingen van de koelvloeistof;
18- Zekering ter bescherming van de draadtrekker;
19- Bevestigingsriem verbindingskabels.

1- TFT-display.
2- Knop voor handmatig vooruitbrengen van de draad. Hiermee kan de draad vooruit 

worden gebracht in de huls van de toorts zonder dat u op de toortstoets hoeft te 
drukken; de knop heeft een tijdelijke werking en de bewegingssnelheid is vast.

3- Knop voor handmatige inschakeling van de elektromagnetische gasklep. Maakt 
een gasuitstroom mogelijk (leidingen schoonspoelen, debiet instellen) zonder 
dat u op de toortstoets hoeft te drukken; wanneer deze knop is ingedrukt, blijft 
de elektromagnetische klep 10 seconden actief of totdat de knop opnieuw wordt 
ingedrukt.

4- Multifunctionele toets:
- : toegang tot het hoofdmenu;

- : inschakeling/uitschakeling van de parameter die op het lasscherm moet 
worden weergegeven;

5- Multifunctionele knop:
- door aan de knop te draaien, kunt u door de verschillende menuonderdelen 

bladeren;
- door de knop in te drukken, kan het geselecteerde onderdeel worden geopend, 

door eraan te draaien kan de waarde worden veranderd, door de knop opnieuw 
in te drukken, kan de waarde worden bevestigd;

- als de knop minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kunnen de 
variabelen in de synergetische modus worden ingesteld (type materiaal, 
diameter draad, type gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Multifunctionele toets:

- : toegang tot de parameter die op het lasscherm moet worden 
weergegeven;

- : terug naar het bovenliggende menu.

- :bevestigt gekozen waarden.

7 - USB-poort.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT 

Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de 
ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend 
stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.
Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het 
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en –frequentie 
op de installatieplaats.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met 
geaarde nulleider.

- Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect 
contact:
- Type A (  ) voor eenfase-machines.

- Type B (  ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt 
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet 
met een impedantie van minder dan Zmax = 0.10 ohm.

- Het lasapparaat valt niet onder de eisen van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar voedingsnet, is het de 
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te controleren of het 
lasapparaat kan worden aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het 
netwerk).

Sluit een standaardstekker (3P + A) met geschikt vermogen aan op de voedingskabel 
en zorg voor een stopcontact dat is beveiligd met zekeringen of automatische 
stroomonderbreker; de speciale aarde-aansluiting moet worden aangesloten op de 
aardgeleider (geel-groen) van de voedingslijn.
In tabel 1  staan de aanbevolen waarden in ampère van de vertraagde 
lijnzekeringen, gekozen op basis van de max. nominale stroom die wordt afgegeven 
door het lasapparaat, en de nominale voedingsspanning.

AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN 

In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm2) op basis 
van de maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.
Verder:
- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er 

zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren 

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.
- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als 

vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de 
veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van 
Ar/CO2 wordt gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

opent.
(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.
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Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank 
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

Breng de toorts (B-6) aan in de speciale connector (B-2) en draai de borgring met de
hand goed vast. Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder 
het mondstuk en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.
Verbind de externe koelleidingen met hun aansluitingen. Let daarbij op het volgende:

 : VLOEISTOF-AANVOERLEIDING (Koud - blauwe aansluiting)

 : VLOEISTOF-RETOURLEIDING (Warm - rode aansluiting)

verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.
- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje 

vast.

opent.

gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 6); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom 
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager. 
Controleer of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen 
werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze 
kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+) (Fig. B-3).

- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-4). Sluit 

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator 
worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met 
zure bekleding.

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de 
elektrode moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met 
het symbool (+) (Fig. B-3).

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen 
werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze 
kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-4).

OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET 

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS EN 
HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER 
EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE GOED 
ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN 
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.
- Open het luik van de haspelruimte.
- Draai de blokkeerring van de spoel los.
- Plaats de draadspoel op de haspel; controleer of de pin voor het afwikkelen van de 

haspel goed in het daarvoor bestemde gat zit .
- Draai de blokkeerring van de spoel vast, met als dat nodig is een geschikte 

afstandhouder ertussen .
- Maak de contradrukrol(-len) vrij en verwijder deze van de onderste rol(-len) .
- Controleer of de trekkerrol(-len) geschikt is/zijn voor de gebruikte draad .
- Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder 

uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de ingangs-
draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de draadgeleider van de toortskoppeling 

.
- Plaats de contrarol(-len) terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde.

Controleer of de draad goed in de holte van de onderste rol(-len) zit .
- Verwijder het mondstuk en het contactbuisje .
- Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact, schakel het lasapparaat in 

en druk de knop van de toorts of de knop voor het vooruitbrengen van de toorts in 
(Fig. C-2). Wacht tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat 
en 10-15 cm uit de voorkant van de toorts steekt, laat de knop los.

- Richt de uitgang van de toorts niet op lichaamsdelen.

- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts .
- Controleer of de draad regelmatig vooruit beweegt; ijk de druk van de rollen en 

het remmen van de haspel op de mogelijke minimumwaarden en controleer 
of de draad niet slipt in de holte en of bij het stoppen van de draadtrekker de 
draadwindingen niet losser worden door overmatige inertie van de spoel.

- Snijd het uiteinde van de draad dat uit het mondstuk steekt af op 10-15 mm.
- Sluit het luik van de haspelruimte.

Leg voordat u de huls gaat vervangen eerst de kabel van de toorts recht zodat
er geen bochten in zitten.

1- Draai het mondstuk en het contactbuisje los van de kop van de toorts.
2- Draai de moer waarmee de huls vastzit los van de centrale connector en verwijder 

de bestaande huls.
3- Steek de nieuwe huls in de leiding van de toortskabel en duw hem zachtjes verder 

totdat hij uit de kop van de toorts komt.
4- Draai de moer van de huls met de hand vast.
5- Snijd het uitstekende gedeelte van de huls ter hoogte van de kop af terwijl u de 

huls iets samendrukt; verwijder de huls weer uit de leiding van de toortskabel.
6- Maak het afgesneden gedeelte van de huls glad en steek de huls weer in de 

leiding van de toortskabel.
7- Draai daarna de moer weer vast met een sleutel.
8- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts.

Voer de handelingen 1, 2, 3 uit zoals aangegeven voor de staal-huls (laat de 
handelingen 4, 5, 6, 7, 8 achterwege).
9- Draai het contactbuisje voor aluminium weer vast en controleer of het in contact 

staat met de huls.
10- Breng op het andere uiteinde van de huls (de bevestigingskant van de toorts) 

de messing nippel en de OR-ring aan, houd de huls licht onder druk en draai de 
moer van de huls vast. Het overtollige gedeelte van de huls wordt later verwijderd 
(zie (13)). Trek de capillaire buis voor staalhulzen uit de toortskoppeling van de 
draadtrekker.

11- ER IS GEEN CAPILLAIRE BUIS NODIG voor aluminiumhulzen met een diameter 
van 1,6-2,4 mm (geel); de huls wordt dus zonder de buis in de toortskoppeling 
aangebracht.

  Snijd de capillaire buis voor aluminiumhulzen met een diameter van 1-1.2 mm 
(rood) af op ongeveer 2 mm kleiner dan voor de buis voor staal, en breng de buis 
aan op het vrije uiteinde van de huls.

12- Breng de toorts aan in de koppeling van de draadtrekker en zet hem vast, markeer 
de huls op 1-2 mm afstand van de rollen, verwijder de toorts weer.

13- Snijd de huls af op de aangegeven lengte, zonder de ingang te vervormen.
  Plaats de toorts weer in de koppeling van de draadtrekker en monteer het 

gasmondstuk.

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door 
opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad (tot 200 maal 
per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt gewoonlijk tussen de 5 en 
de 12mm.

- Bruikbare draaddiameters: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Bruikbaar gas: CO2 of Ar/CO2-mengsels

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Bruikbaar gas: Ar/O2-mengsels of Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Bruikbaar gas: Ar

BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 l/min zijn.

spray-arc), met als voordeel snel smelten en afwezigheid van projecties en vrij 
lage stroomwaarden, zodat ook kan worden voldaan aan veel toepassingen die 
kenmerkend zijn voor de “short arc”. 
Met iedere stroompuls komt er één druppel van de elektrodedraad los; dit gebeurt met 
een frequentie die proportioneel is aan de vooruitgangssnelheid van de draad, waarbij 
er verschillen kunnen optreden die verband houden met het type en de diameter van 
de draad (typische frequentiewaarden: 20-300 Hz).

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Bruikbaar gas: Ar/CO2-mengsels

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Bruikbaar gas: Ar/O2-mengsels of Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Bruikbaar gas: Ar

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 mm
- Bruikbaar gas: Ar

Het contactbuisje moet 5-10 mm in het mondstuk zitten, hoe hoger de boogspanning 
is, hoe verder het erin moet zitten; de vrije lengte van de draad (stick-out) is gewoonlijk 
tussen 10 en 12 mm.

: lassen in “positie” op gemiddeld-lage dikten en op thermisch gevoelige 
materialen,

BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 12-20 l/min zijn.

ROOT MIG is een bijzonder type MIG Short Arc lassen, ontwikkeld om het smeltbad 
nog kouder te houden dan bij Short Arc. Dankzij de zeer lage warmtetoevoer kan er 
lasmateriaal worden aangebracht waarbij het oppervlak van het bewerkte stuk slechts 
minimaal wordt vervormd. ROOT MIG is dus ideaal voor het handmatig opvullen van 
scheuren en barsten. Bovendien is bij het opvullen, anders dan bij TIG-lassen, geen 
toevoegmateriaal nodig en is het makkelijker en sneller uit te voeren. De ROOT MIG-
programma’s zijn bedoeld voor de bewerking van koolstofstaal en laaggelegeerd staal.

DEEP MIG is een geavanceerde MIG Spray Arc lasboog, waarmee een warmer en 
dieper smeltbad kan worden verkregen ten opzichte van de traditionele Spray Arc. 
Tijdens het lassen regelt de machine een constante booglengte, waardoor ook 
tijdens veranderingen in de afstand van de lastoorts tot het werkstuk een regelmatige 
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energielevering wordt gegarandeerd. 
Dit proces wordt aangeraden voor het lassen van dikten van meer dan 2 mm, omdat 
de grote toevoer van warmte lasfouten voorkomt die vaak optreden bij het gebruik van 
een normale Spray Arc.

De belangrijkste voordelen bij het gebruik van DEEP MIG zijn: 
- Minder risico op te weinig smelten.
- Minder noodzaak om de lasparameters te regelen.
- Eenvoudig te gebruiken in de productieprocessen.
- Vermindert de kosten voor herbewerking door vermindering van de lasfouten. 

Instellen handmatige modus (Fig. L-1)
De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-2):
- : lasspanning;

- : voedingssnelheid van de draad;

- : Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoe lang er beschermgas 
uitstroomt nadat het lassen is gestopt.

- : Pre-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas 
uitstroomt voordat het lassen wordt gestart.

- : Elektronische reactantie. Een hogere waarde geeft een warmer 
smeltbad;

- : Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het 
lassen is gestopt worden ingesteld;

- : Soft-start. Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin 
van het lassen worden ingesteld om de ontsteking van de boog te 
optimaliseren.

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven 
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

Instellen synergetische modus (Fig. L-3).
Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een 
menu geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter, 
type gas. (Fig. L-4). Het lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale 
werkingsomstandigheden die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen 
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te 
selecteren om te kunnen beginnen met lassen.

De gebruiker kan bovendien de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-5):
- : Correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde spanning.

- : voedingssnelheid van de draad.

- : dikte van het materiaal.

- : Lasstroom.

- : Correctie elektronische reactantie ten opzichte van de vooraf ingestelde 
waarde.

- : Correctie burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad 
als het lassen stopt worden gecorrigeerd ten opzichte van de vooraf 
ingestelde tijd.

- : Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoe lang er beschermgas 
uitstroomt nadat het lassen is gestopt.

- : Geleidelijke afname van de lasstroom (SLOPE DOWN). Hiermee kan 
de stroom geleidelijk worden verminderd wanneer de toortstoets wordt 
losgelaten.

- : Beginstroom.

- : Duur van de beginstroom. Door deze parameter op nul in te stellen, 
wordt de beginstroom uitgeschakeld.

- : Pre-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas 
uitstroomt voordat het lassen wordt gestart.

Let op: de parameters lasstroom, voedingssnelheid van de draad, dikte van het 
materiaal zijn met elkaar verbonden volgens een synergetische curve.
In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven 
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is 
aan 1,5 mm.
Beschrijving: de bijzondere onmiddellijke regeling van de lasboog en de hoge 
correctiesnelheid van de parameters verminderen de stroompieken die de Short 
Arc transfermodus kenmerken, waardoor er minder warmte naar het te lassen 
werkstuk wordt toegevoerd. Het resultaat is aan de ene kant minder vervorming van 
het materiaal en aan de andere kant een vloeiende en precieze overdracht van het 
toevoegmateriaal waardoor een makkelijk te modelleren lasnaad ontstaat.
Voordelen:
- zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;
- minder vervorming van het materiaal;
- stabiele boog, ook bij lage stroom;
- snel en precies puntlassen;
- metaalplaten met afstand ertussen kunnen makkelijker aan elkaar worden bevestigd.

Instellen pulse-modus (Fig. L-6).
Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een 
menu geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter, 
type gas. (Fig. L-4). Het lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale 
werkingsomstandigheden die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen 
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te 
selecteren om te kunnen beginnen met lassen.

Instellen pulse-modus (Fig. L-7).
In de PoP-modus is pulslassen mogelijk met 2 stroomniveaus (I2 en I1) en met een 
duur van respectievelijk T2 en T1.

Ten opzichte van de PULS-modus zijn de volgende extra variabelen beschikbaar:
- : Secundaire lasstroom;

- : Secundaire correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde 
spanning;

- : secundaire voedingssnelheid van de draad;

- : secundaire dikte van het materiaal;

- : duur van de stroom I2 ;

- : duur van de stroom I1 .

Instellen ROOT MIG- of DEEP MIG-modus (Fig. L-8).
De beschikbare parameters zijn dezelfde als in de synergetische modus (zie 7.2).

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. C-5) ten minste 3 
seconden ingedrukt en laat u deze weer los.

Er kunnen 4 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

Het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt 
losgelaten.

Het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt 
pas wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is 
handig voor langdurig lassen.

Het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij iedere maal 
indrukken/loslaten, wordt overgegaan van de stroom (I2 symbool) naar de stroom (I1
symbool) en viceversa. Het lassen stopt pas wanneer de toortstoets gedurende een 
bepaalde vooraf ingestelde tijd ingedrukt wordt gehouden.

Hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van 
de las.

Het lasapparaat herkent automatisch de aanwezigheid van de G.R.A. Op het display 
verschijnt het symbool . Bij de eerste druk op de toortstoets wordt de G.R.A. 

geactiveerd. De G.R.A. kan worden uitgeschakeld volgens de instructies uit hoofdstuk 
12. In dit geval verschijnt het symbool  op het display.

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de 
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de 
elektrode en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en 
het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare 
stromen voor de verschillende elektrodediameters:
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1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten worden 
gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij verticaal of boven het 
hoofd lassen een lagere stroom moet worden gebruikt.

- De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen intensiteit 
van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals lengte van de boog, 
snelheid en positie van de uitvoering, diameter en kwaliteit van de elektroden (om 
de elektroden op de juiste manier te bewaren, moeten ze worden beschermd tegen 
vocht, in hun speciale verpakkingen of houders).

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het 
te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; dit 
is de meest correcte methode om de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter 
van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo 
constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30 
graden moet overhellen in de werkrichting.

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren 
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna de 
elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. M).

De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-11):

- : Lasstroom gemeten in Ampère.

- : Dit geeft de start-overstroom “HOT START”aan, waarbij op het display de 
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde 
van de lasstroom. Deze instelling zorgt voor een betere start.

- : Dit geeft de dynamische overstroom “ARC-FORCE”aan, waarbij op het 
display de percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de 
geselecteerde waarde van de lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer 
vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik 
van verschillende elektrodetypes mogelijk.

- : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande 
nullastspanning worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Als VRD is 
ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is 
ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven 
(stroom, lasspanning en de diameter van de aanbevolen elektrode).

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte 
en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. N). Voor 
TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode 
met 2% cerium gebruikt (grijze band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de 
schijf worden gericht, zie FIG. O, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om 
afwijkingen van de boog te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de 
elektrode worden uitgevoerd. Dit moet periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van 
het gebruik en de slijtage van de elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt, 
is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Om goed te lassen, moet de exacte diameter van 
de elektrode met de exacte stroom worden gebruikt, zie tabel (TAB. 6). Gewoonlijk 
steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm worden bij 
lassen onder een hoek.
Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne 
gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal 
nodig (FIG. P).
Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal 
nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid 
(FIG. Q).
Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten 
ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-5. Pas de stroom tijdens 
het lassen aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

- Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.
De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen 
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode 
veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen 
en slijtage van de elektrode.

- Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.
- Til de elektrode onmiddellijk 2-3 mm op om de boog te ontsteken.

Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de 
ingestelde lasstroom afgegeven.

- Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven 
(lasstroom en lasspanning).

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

BESCHRIJVING
Alarm thermische beveiliging
Alarm over-/onderspanning
Alarm hulpspanning
Alarm overstroom bij het lassen
Alarm kortsluiting in de toorts
Alarm storing draadtrekker

Alarm line-error
Alarm koelingsgroep

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de alarmmelding over-/
onderspanning verschijnen.

In dit menu kunt u in de modus MIG-MAG de volgende weergaven kiezen:
- : alle parameters worden weergegeven zoals hierboven is beschreven.

- : Afb. L-17. In deze modus worden het te lassen stuk en de vorm van de 
lasnaad weergegeven. Als u op de toets C-6 drukt, heeft u toegang tot 
alle andere parameters.

In de modus “EASY” is lassen in de modus MIG MANUAL en PoP niet mogelijk.

Hier kan het volgende worden ingesteld:
- : taal.

- : tijd en datum.

- : metrische of Britse meeteenheden.

- : aan de machine gegeven naam.

Wanneer het pictogram setup  is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de toetsen 
vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door op de 
multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het 
pictogram . Als u dit selecteert, kunt u 3 verschillende blokkeringsniveaus 

van de functies instellen:
- : geen enkele bescherming; alle lasparameters kunnen worden doorzocht, 

ingesteld en gewijzigd.
- : gemiddelde bescherming; alleen de fundamentele lasparameters kunnen 

worden gewijzigd.
- : maximale bescherming; er kan geen enkele parameter worden gewijzigd.

In dit menu kunt u informatie vinden over de status van de lasmachine.

- : dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) functionering van de 
lasmachine.

- : dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) bedrijf van de lasmachine.

- : lijst met alarmen.

- : serienummer van de machine.

- : in dit menu kan de software van de lasmachine worden bijgewerkt via 
USB-stick.

- : hier kunt u de lasmachine terugstellen op de begininstellingen.

- : release geïnstalleerde software.

In dit menu kunt u een rapport genereren en opslaan op een USB-stick. In het rapport 
staat informatie over de status van de lasmachine (geïnstalleerde software, uren 
levenscyclus/bedrijf, alarmen, ingestelde lasprocedure, enz.).

Wanneer het pictogram service  is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de 
toetsen vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door 
op de multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het 
pictogram . Als u dit selecteert, kunt u de lasmachine zo ijken dat hij voldoet 

aan de norm EN 50504.

Hiermee kunt u de werking van de G.R.A inschakelen  / uitschakelen .

In dit menu kunt u:
- : een opdracht opslaan in het interne geheugen van de lasmachine.

- : een eerder opgeslagen opdracht laden.

- : een eerder opgeslagen opdracht wissen.

- : opdrachten van een USB-apparaat importeren.

- : opdrachten naar een USB-apparaat exporteren.
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- : de lasparameters opslaan op het USB-apparaat.

MOET MEN VERIFIËREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het 
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts 
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.
- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan 

de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte 
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen. 

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de 
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer, 
gasverspreider.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage 
van de eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper 
elektrodenhouder, gasverspreider.

het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en 
draadgeleider van ingang en uitgang).

HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE 

CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD 

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het 
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de 
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen. 

of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen. 
- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug

monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien. 
- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en 

bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet 
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge 
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk 
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge 
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage 
spanning.
Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te 
sluiten.

BIJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES 
UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, 
CONTROLEREN OF:
- Met de hoofdschakelaar op ”ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet 

het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de 
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische 
beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging 
aangeeft.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de 
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te 
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de 
lasmachine geblokkeerd. 

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het 
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de 
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het 
stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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ALTE RISCURI

2 sau 
amestecuri Argon/CO2 utilizând sârme electrod pline sau cu miez (tubulare).

MIG-MAG

- manual;
- sinergic;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

TIG
- Amorsare LIFT.

MMA
- Reglare arc force, hot start.
- Dispozitiv VRD.

ALTELE
- Setare diferite limbi.
- Setare sistem metric sau anglo-saxon.
- Setare modalitate de vizualizare (standard sau easy).

- Pistolet MIG

- Suport pentru pistolet.

- Adaptor butelie argon.

Simbolul S
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile). 
Simbolul prizei de alimentare: 

Date caracteristice ale prizei de alimentare: 
- U

(limitele admise ±10%). 
- I
- I : Curentul efectiv de alimentare. 

- U
- I

- X

la valorile admise). 
-

produsului).
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UNITATE DE ANTRENARE A SÂRMEI 

antrenare a sârmei.
Simbolul liniei de alimentare:

- I
sudurii.

- X

produsului).

8- Cablu de alimentare;

antrenare a sârmei;

sârmei;

1- Panou de control (a se vedea descrierea);
2- Racord pistolet;

AQUA).

1- Display TFT.

- :acces la meniul principal;

-

- rotirea permite derularea diferitelor categorii de meniu;

level, SPOT).

-

- : revenire la meniul superior.

- : validare valori alese.

7- Port USB.

de tipul:
- Tipul A (  ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B ( 

Tabelul 1 

2)

De asemenea:

Argon/CO2.

buteliei.
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 : TUR LICHID (Rece - cuplaj albastru)

necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

buteliei.

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este 

conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-3).

furtunul de gaz al pistoletului la butelie.

electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-3).

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este 

conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-4).

.

.

;
.

sârmei din racordul pistoletului .

.
.

.

frânarea mosorului 

formarea curbelor.

când iese din capul pistoletului.

contact cu teaca.

din racordul pistolet al dispozitivului de antrenare a sârmei tubul capilar pentru teci 

acesta.

duza de gaz.

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Gaz utilizabil: CO2 sau amestecuri Ar/CO2

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gaz utilizabil: Ar

„short-arc”.

300 Hz).

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/CO2

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gaz utilizabil: Ar

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 mm
- Gaz utilizabil: Ar

din punct de vedere termic, 
.

Acest proces este sugerat pentru a suda grosimi mai mari de 2 mm, deoarece aportul 

folosind un Spray Arc normal.
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-

-

-

-

-

- : Burn-back. Permite reglarea timpului de ardere a sârmei la oprirea sudurii;

- : Soft-start. Permite adaptarea vitezei sârmei la pornirea sudurii pentru a 
optimiza amorsarea arcului.

parametrilor, precum materialul, diametrul sârmei, tipul de gaz. (Fig. L-4). Aparatul 

-

-

- : grosimea materialului.

-

-

-

-

-

-

-

-

mm.

de modelat.
Avantaje:

Setare modalitatea pulse (Fig. L-6).

parametrilor, precum materialul, diametrul sârmei, tipul de gaz. (Fig. L-4). Aparatul 

Setare modalitatea pulse (Fig. L-7).
Modalitatea PoP permite efectuarea unei suduri pulsate cu 2 nivele de curent (I2 1)

-

-

-

- : grosimea materialului secundar;

- : durata curentului I2 ;

- : durata curentului I1 .

Setare modalitate ROOT MIG sau DEEP MIG (Fig. L-8).

butonul.

eliberare se trece de la curentul (I2 simbol) la curentul (I1

simbolul

display apare simbolul .

respectiv.

pentru diferitele diametre ale electrodului este:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

trebui utilizat un curent inferior.

recipientele lor).
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-

-

-

folosirea unor tipuri diferite de electrozi.

-  : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a 

marginilor (FIG. Q).

electrodului.

DESCRIERE

-

-

- : limba.

-

-

- : numele atribuit aparatului.

-

-

-

-

-

- : lista alarme.

-

-
intermediul stick-ului USB.

-

- : release software instalate.

standardul EN50504.

-

-

-

-

-

-

bobinei.

electrodului, difuzorul de gaz.
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sau subtensiune sau de scurt circuit.
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Denna svets är en strömkälla för gassvetsning som skapats speciellt för MAG-
svetsning av kolstål eller låglegerat stål med skyddsgas av typen CO2 eller blandningar 
Argon/CO2 genom att använda solida elektroder eller rörelektroder (ihåliga).
Den är dessutom lämplig till MIG-svetsning av rostfritt stål med argongas + 1-2% syre, 
aluminium och CuSi3, CuAl8 (lödning) med argongas genom att använda en elektrod 
vars analys är lämplig för detaljen som ska svetsas.
Den är särskilt indikerad för användning inom lättare metallkonstruktioner och 
karosseriverkstäder, för svetsning av förzinkade plåtar, high stress (höghållfast stål), 
rostfritt stål och aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar snabb och lätt 
inställning av svetsparametrarna för att alltid garantera hög kontroll av svetsbågen och 
en hög svetskvalitet.

Svetsen är även förberedd för TIG-svetsning med likström (DC) med kontaktaktivering 
av bågen (läge LIFT ARC) på alla typer av stål (kolstål, låglegerat och höglegerat) 
samt tunga metaller (koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren skyddsgas Ar 
(99.9 %) eller, för särskilda tillämpningar, med blandningar av argon och kväve. Den är 
också förberedd för MMA-elektrodsvetsning med likström (DC) av belagda elektroder 
(rutila, sura, basiska).

MIG-MAG
- Funktionsläge:

- manuellt;
- synergiskt;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Visning av trådhastighet, spänning och svetsström på displayen.
- Val av funktion 2T, 4T, 4T Bi-level, spot.

TIG
- LIFT-aktivering.
- Visning av spänning och svetsström på TFT-displayen.

MMA
- Justering av arc force, hot start.
- VRD-anordning.
- Antistick-skydd.
- Visning av spänning och svetsström på TFT-displayen.

ANNAT
- Inställning av språk.
- Inställning av metriskt eller brittiskt måttsystem.
- Inställning av visningsläge (standard eller easy).
- Möjlighet att göra inställningar på maskinen (spänning och svetsström).
- Möjlighet att lagra i minnet, hämta, importera och exportera kundanpassade 

program.
- Möjlighet att registrera svetsarbeten.
- Automatisk detektering PUSH PULL och manuell fjärrkontroll 1 potentiometer eller 2 

potentiometrar.
- Automatisk detektering av G.R.A vätskeburen kylenhet.

- Termostatiskt skydd.
- Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror på kontakt mellan brännare och jord.
- Skydd mot onormal spänning (för hög eller för låg matningsström).
- Antistick-skydd (MMA).
- Skydd mot otillräckligt tryck av brännarens vattenburna kylkrets (Bara version R.A.).

- Brännare MIG
(vätskekyld i versionen AQUA).

- Återledarkabel komplett med jordklämma.
- Brännarhållare.
- Vätskeburen kylenhet G.R.A. (bara för version AQUA).

- Automatiskt nedbländande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.
- MMA svetssats.
- TIG svetssats.
- Manuell fjärrkontroll med 1 potentiometer. 
- Manuell fjärrkontroll med 2 potentiometrar.
- Sats med anslutningskablar för version AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
- Sats med anslutningskablar 4 eller 10 m.
- Sats med hjul för trådmatare.
- Sats kort PUSH PULL.

SVETSMASKIN
Väsentliga data om svetsmaskinens användning och prestanda sammanfattas på 
märkskylten med följande betydelse:

EUROPEISK referensnorm gällande säkerhet och konstruktion av maskiner för 
bågsvetsning.
Symbol för maskinens inre struktur.
Symbol för den svetsningsprocess som förutses.
Symbolen S: indikerar att svetsning kan utföras i miljö med ökad risk för elektrisk 
stöt (t. ex. i närheten av stora metallmassor).
Symbol för matningslinjen:
1~ : enfas växelspänning;
3~ : trefas växelspänning.
Höljets skyddsgrad.
Matningslinjens egenskaper:
- U : Växelspänning och frekvens för matning av maskinen (tillåtna gränser 

±10%).
- I : Maximal ström som absorberas av linjen.
- I : Reell matningsström.
Svetsningskretsens prestationer:
- U : Maximal spänningstopp på tomgång (svetsningskretsen öppen).
- I : Motsvarande normaliserad ström och spänning som kan fördelas av 

svetsen under svetsningen.
- X : Intermittensförhållande: indikerar den tid under vilken svetsen kan fördela 

den motsvarande strömmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad på en 
cykel på 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och så vidare).

  Om utnyttjningsfaktorerna (värden på skylten, refererar till 40°C omgivande 
temperaur) överskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer 
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom gränserna).

: Indikerar skalan för inställning av svetsströmmen (minimum - 
maximum) och motsvarande bågspänning.

av reservdelar, sökning efter produktens ursprung).
: Värde för de fördröjda säkringar som ska användas för att skydda linjen.

Symboler som hänvisar till säkerhetsnormer vars betydelse förklaras i kapitel 1 
“Allmänna säkerhetsanvisningar för bågsvetsning”.

Väsentliga data om trådmatarens användning och prestanda sammanfattas på 
märkskylten med följande betydelse:
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EUROPEISK referensstandard för trådmatarens säkerhet och tillverkning av den.
Symbol för matningslinjen:
1~ : enfasig växelström.
Skyddsgrad på höljet.

: Trådmatarens matningsspänning.
: Strömförbrukning vid maximal belastning.

Svetskretsens prestanda:
- I : Ström som kan avges av trådmataren under svetsning.
- X : Intermittensförhållande: Anger under hur lång tid svetsmaskinen kan avge 

motsvarande ström (samma kolumn). Detta uttrycks i % baserat på en cykel på 
10 minuter (t.ex. 60 % = 6 minuters arbete, 4 minuters paus och så vidare).

beställning av reservdelar, sökning efter produktens ursprung).

siffrornas betydelse. De exakta värdena för svetsmaskinens tekniska data ska avläsas 

3- Snabbuttag plus (+) för anslutning av svetskabeln
4- Negativt snabbuttag (-) för anslutning av svetskabeln
5- Kabel och returklämma till jord
6- Svetskabel och svetsbrännare

7- Huvudbrytare ON/OFF
8- Strömkabel
10- Snabbuttag plus (+) för svetsströmskabel för anslutning till trådmataren
11- 14-polig kontakt för styrkabel för anslutning till trådmataren
12- Säkring för G.R.A.
20- Skyddssäkring till svetsmaskinen.

1- Kontrollpanel (se beskrivning)
2- Brännarfäste
13- 14-polig kontakt för anslutning till fjärrkontrollen (på begäran)
14- Snabbkopplingar för MIG-brännarens vattenslangar (bara version AQUA)

9- Kontaktdon till röret för brännarens skyddsgas
15- 14-polig kontakt för styrkabel för anslutning till svetsmaskinen
16- Snabbuttag plus (+) för svetsströmskabel för anslutning till svetsmaskinen
17- Snabbkopplingar för anslutning mellan kylvattnets tillförselslang och returslang
18- Säkring för trådmatare
19- Rem för fäste av anslutningskablar

1- Display TFT.
2- Knapp för manuell matning av tråden. Tillåter matning av tråden i brännarens 

styrrör utan att man behöver trycka på svetsknappen. Funktionen aktiveras 
tillfälligt och matningens hastighet är fast.

knappen tryckts in förblir ventilen aktiv i 10 sekunder eller tills den trycks in en 
gång till.

4- Multifunktionsknapp:
- :Åtkomst till huvudmenyn.

- :Aktivering/avaktivering av parametern som ska visas på svetsskärmen.

5- Multifunktionsratt:
- Genom att vrida den kan man rulla bland menyns olika alternativ.
- Tryck på den för att komma till det valda alternativet. Vrid den sedan för att ändra 

värdet och tryck återigen för att bekräfta värdet.
- Håll den intryckt i minst 3 sekunder för att ställa in variablerna på ett synergiskt 

sätt (typ av material, tråddiameter, typ av gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Multifunktionsknapp:

- :Åtkomst till parametern som ska visas på svetsskärmen.

- :Återgång till den övre menyn.

- :bekräftar valda värden.

7 - USB-port.

för klluften. Försäkra dig samtidigt att inget ledande amm, frätande ångor, fukt osv. 
sugs in.
Lämna ett fritt utrymme på minst 250 mm runt svetsen.

- Innan du utför någon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna på 

tillgänglig på installationsplatsen.
- Svetsen får endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till 

jord.
- För att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du använda 

differentialbrytare av typen:
- Typ A (  ) för enfasmaskiner.

- Typ B (  ) för trefas maskiner.

- För att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man 
utför anslutningen av svetsen till nätspänningens gränssnittspunkter som har en 
impedans under Zmax = 0.10 ohm.

- Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett allmänt elnät är det installatörens eller användarens ansvar att 
kontrollera att svetsen kan anslutas (om nödvändigt, rådfråga din elnätsleverantör).

Anslut en standardstickpropp (3P + J) med lämplig kapacitet till elsladden och förbered 
ett nätuttag försett med säkring eller automatbrytare. Den avsedda jordterminalen ska 
anslutas till matningsledningens jordledare (gul-grön).
Tabellen 1  anger rekommenderade värden i ampere på linjens tröga säkringar 
som väljs baserat på den nominella maxström som svetsen avger och den nominella 
matningsspänningen.

Tabell 1 (TAB. 1) innehåller värdena som rekommenderas för svetskablarna (i mm2)
enligt maximal ström som tillförs från svetsen.
Dessutom:
- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i förekommande fall), 

för att garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer överhettning att ske i 
kontaktdonen vilket gör att de snabbt försämras och förlorar effektivitet.

- Använd så korta svetskablar som möjligt.
- Undvik att använda metallstrukturer som inte tillhör stycket som bearbetas, i 

stället för svetsströmmens returkabel; det kan vara farligt för säkerheten och ge 
otillfredsställande resultat för svetsningen.

- Skruva åt tryckreduceraren (*) vid gasbehållarens ventil genom att placera 
reduceringen som ingår som tillbehör, då Argon eller Ar/CO2-blandningar används.

- Anslut gasens inloppsrör till reduceraren och dra åt strappen.
- Lossa på reglerringen på tryckreduceraren innan du öppnar behållarens ventil.
(*) Tillbehör som köps separat om den inte ingår med produkten.

Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbänken den står på, så 
nära som möjligt till fogen som utförs.

Koppla svetsbrännaren (B-6) till det avsedda kontaktdonet (B-2) och dra åt låsringen 
manuellt. Förbered den för den första trådladdningen och demontera munstycket och 
kontaktröret för att underlätta utsläppet.
Anslut de externa kylledningarna till motsvarande kopplingar genom att respektera 
följande:

 : VÄTSKETILLOPP (Kall – blå koppling)

 : VÄTSKERETUR (Varm – röd koppling)

- Skruva åt tryckreduceraren till gasbehållarens ventil och använd den särskilda 
reduceraren som ingår som tillbehör, om så behövs.

- Anslut gasens inloppsrör till reduceraren och dra åt strappen som ingår.
- Lossa på reglerringen på tryckreduceraren innan du öppnar behållarens ventil.
- Öppna behållaren och reglera gasmängden (l/min.) enligt de indikativa 

kan utföras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera 
tätningen i rör och kopplingar.
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- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbänken som den står på, 
så nära fogen som utförs som möjligt. Denna kabel ska anslutas till klämman med 
symbolen (+) (Fig. B-3).

- Sätt in strömkabeln i det särskilda snabbuttaget (-) (Fig. B-4). Anslut svetsens 
gaasrör till behållaren.

Nästan alla klädda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+); undantagsvis till 
minuspolen (-) för elektroder med sur beklädnad.

Terminalen har en särskild klämma som används för att dra åt elektrodens blottlagda 
del. Denna kabel ska anslutas till klämman med symbolen (+) (Fig. B-3).

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbänken som den står på, 
så nära fogen som utförs som möjligt. Denna kabel ska anslutas till klämman med 
symbolen (+) (Fig. B-4).

KONTROLLERA ATT TRÅDMATNINGSRULLARNA, STYRRÖRET OCH 
BRÄNNARENS KONTAKTRÖR ÖVERENSSTÄMMER MED DIAMETERN OCH 
TYPEN AV TRÅD SOM SKA ANVÄNDAS OCH ATT DE HAR MONTERATS KORREKT. 
NÄR TRÅDEN TRÄS PÅ SKA DU INTE HA PÅ DIG SKYDDSHANDSKAR.
- Öppna luckan till utrullningsrullens utrymme.
- Skruva av spolens låsring.
- Placera trådspolen på utrullningsrullen. Försäkra dig om att utrullningsrullens drivstift 

sitter på korrekt plats i avsett hål .
- Skruva åt spolens låsring och placera ett mellanlägg där det behövs .

rullarna .
- Kontrollera att drivrullen/arna är lämplig/a för tråden som används .
- Frigör trådänden, skär av den deformerade änden med ett rakt snitt utan ojämnheter. 

Vrid spolen moturs och trä in trådänden i styrröret och tryck in den 50-100 mm inuti 
brännarkopplingens styrrör .

- Sätt tillbaka motrullen/arna och justera dess tryck till ett mellanvärde. Kontrollera att 
tråden har placerats korrekt i utrymmet på den nedre rullen/de nedre rullarna .

- Ta bort munstycket och kontaktröret .
- Anslut svetsens stickpropp till eluttaget. Slå på svetsen och tryck på brännarknappen 

styrröret och sticker ut 10-15 cm från svetsens främre del. Släpp sedan knappen

- Rikta inte brännarens mynning mot kroppsdelar.

- Montera kontaktröret och munstycket på brännaren .
- Kontrollera att trådmatningen är jämn. Ställ in rullarnas tryck och upprullningsrullens 

inbromsning på minsta möjliga värde för att tråden inte ska slira i utrymmet och 
för att trådlindningarna inte ska bli lösa när drivningen stoppar på grund av för stor 
tröghet på spolen.

- Skär av trådänden som sticker ut från munstycket vid 10-15 mm.
- Stäng luckan till upprullningsrullens utrymme.

Innan styrröret byts ut ska man räta ut brännarens kabel och undvika
att den kurvas.

1- Skruva av styrröret och kontaktröret från brännarhuvudet.

styrröret.
3- Trä in det nya styrröret i kanalen på brännaren med kabel och tryck försiktigt tills 

det kommer ut från brännarhuvudet.
4- Skruva åt styrrörets låsmutter för hand.

igen från brännaren med kabel.
6- Runda av den avkapade delen av styrröret och sätt in det igen i kanalen på 

brännaren med kabel.
7- Skruva i muttern igen och dra åt med en nyckel.
8- Montera kontaktröret och munstycket.

Utför momenten 1, 2, 3 som anges för styrrör för stål (hoppa över punkterna 4, 5, 6, 
7, 8).
9- Skruva i kontaktröret för aluminium och kontrollera att det är i kontakt med styrröret.
10- På styrrörets andra sida (på brännarfästets sida) sätter man in mässingnippeln och 

OR-ringen och drar åt styrrörets låsmutter medan styrröret hålls fast med ett lätt 

styrrör för stål från trådmatarens brännarkoppling.
11- DET KRÄVS INGET KAPILLÄRRÖR för styrrör för aluminium med en diameter på 

1,6-2,4 mm (gul färg). Styrröret förs alltså in i brännarkopplingen utan detta.
  Skär av kapillärröret för styrrör för aluminium med en diameter på 1-1.2 mm (röd 

färg) till ett mått som är cirka 2 mm mindre än det på styrröret för stål och för in det 
i styrrörets fria ände.

12- Sätt in och blockera brännaren i trådmatarens koppling, gör ett märke på styrröret 
1-2 mm från rullarna och ta ut brännaren igen.

13- Skär av styrröret vid det uppmätta måttet utan att deformera ingångshålet.
  Montera tillbaka brännaren i trådmatarens koppling och montera gasmunstycket.

Trådens smältning och droppens lossnande sker via de efterföljande kortslutningarna 
av trådspetsen i fusionsbadet (upp till 200 gånger per sekund). Trådens fria längd 
(stick-out) är normalt mellan 5 och 12mm.

- Tråddiameter som kan användas: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Gas som kan användas: CO2 eller blandningar av Ar/CO2

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Gas som kan användas: blandningar av Ar/O2 eller Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gas som kan användas: Ar

spray-arc). Funktionens fördelar är smälthastigheten och avsaknaden av svetssprut 
och använder så låga strömvärden att den även kan användas till många typiska 
tillämpningar av “short-arc”. 
För varje strömpuls avskiljs en enda droppe från elektroden. Detta sker med en 
frekvens som är proportionell mot trådens frammatningshastighet med variationsregler 
kopplade till typ och diameter på själva tråden (typiska frekvensvärden: 20-300 Hz).

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Gas som kan användas: blandningar av Ar/CO2

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gas som kan användas: blandningar av Ar/O2 eller Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Gas som kan användas: Ar

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 mm
- Gas som kan användas: Ar

I vanliga fall ska kontaktröret vara 5-10 mm inuti munstycket, ju högre bågspänningen 
är desto längre in ska den vara. Trådens fria längd (stick-out) är i normala fall mellan 
10 och 12 mm.

: Vågrät svetsning på detaljer med medeltjocklek och på värmekänsligt 
material.

.

ROOT MIG är en särskild typ av svetsning MIG Short Arc som utarbetats för att 
bibehålla svetsbadet ännu kallare än själva Short Arc. Tack vare den mycket svaga 
värmetillförseln kan man placera svetsmaterialet på så sätt att ytan på detaljen som 
bearbetas deformeras minimalt. ROOT MIG är därför perfekt för manuell fyllning av 
sprickor och hål. Dessa fyllningar, till skillnad från TIG-svetsning, kräver dessutom inte 
extramaterial och är både lättare och snabbare att utföra. Programmen ROOT MIG är 
avsedda för bearbetning av kolstål och låglegerat stål.

DEEP MIG är en avancerad svetsningsbåge MIG Spray Arc som möjliggör ett varmare 
och djupare fusionsbad i förhållande till traditionell Spray Arc. Under svetsningen, 
reglerar maskinen en konstant båglängd för att garantera en regelbunden 
energitillförsel även under avståndsvariationer från svetsbrännaren till stycket. 
Denna process rekommenderas för att svetsa material som är tjockare än 2 mm, 
eftersom den avsevärda termiska tillförseln löser några svetsdefekter som lätt kan 
inträffa när man använder en normal Spray Arc.

De mest uppenbara fördelarna med användningen av DEEP MIG är: 
- Reducerad risk för fusionsbrist.
- Reducerat behov för justeringar av svetsparametrarna.
- Lägg att använda i tillverkningsprocesserna.
- Reducerar bearbetningskostnaderna genom att minska svetsdefekterna. 

- : svetsspänning;

- : trådens matningshastighet;

-
svetsningens slut.

-
svetsningen påbörjas.

- : Elektroniskt motstånd. Ett högre värde överensstämmer med ett varmare 
svetsbad.

- : Burn-back. Gör det möjligt att justera trådens bränntid vid svetsningens 
slut.

- : Soft-start. Gör det möjligt att anpassa trådhastigheten när svetsningen 
startar för att optimera bågtändningen.

Längst upp på displayen visas de faktiska svetsvärdena (trådhastighet, svetsström 
och svetsspänning).

Om man trycker in ratten C-5 i minst 3 sekunder kommer man till inställningsmenyn 
för parametrar såsom material, tråddiameter, typ av gas. (Fig. L-4). Svetsen ställs in 
automatiskt i optimala funktionsförhållanden baserat på de olika lagrade synergiska 
kurvorna. Användaren behöver bara välja materialets tjocklek för att påbörja 
svetsningen.
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- : Korrigering av bågen i förhållande till förinställd spänning.

- : trådens matningshastighet.

- : Materialtjocklek.

- : Svetsström.

- : Korrigering av elektronisk reaktans i förhållande till förinställd tid.

- : Korrigering Burn-back. Gör det möjligt att korrigera trådens bränntid i slutet 
av svetsningen i förhållande till förinställd tid.

-
svetsningens slut.

- : Svetsströmmens sänkningsramp (SLOPE DOWN). Gör det möjligt att 
gradvis minska strömmen när svetsknappen släpps.

- : Startström.

- : Startströmmens varaktighet. Om parametern ställs in på noll avaktiveras 
startströmmen.

-
svetsningen påbörjas.

Anmärk: Parametrarna för svetsström, trådens matningshastighet och materialtjocklek 
är kopplade till varandra baserat på en synergisk kurva.
Längst upp på displayen visas de faktiska svetsvärdena (trådhastighet, svetsström 
och svetsspänning).

Detta läge aktiveras automatiskt när den inställda tjockleken är högst 1,5 mm.
Beskrivning: Den momentana specialkontrollen av svetsbågen och den extremt 
snabba korrigeringen av parametrarna minimerar strömtopparna som är typiska för 
överföringsläget Short Arc. Detta tillåter en reducerad värmetillförsel till detaljen som 
ska svetsas. Detta resulterar både i en reducerad deformation av materialet och i en 
jämn och noggrann överföring av svetsmaterialet, vilket medför att svetssträngen blir 
lätt att forma.
Fördelar:
- Mycket lätt att svetsa på tunt material.
- Reducerad deformation av materialet.
- Stabil svetsbåge, även vid låg strömstyrka.
- Snabb och noggrann punktsvetsning.
- Enkel sammanfogning av plåtar som är åtskilda.

Om man trycker in ratten C-5 i minst 3 sekunder kommer man till inställningsmenyn 
för parametrar såsom material, tråddiameter, typ av gas. (Fig. L-4). Svetsen ställs in 
automatiskt i optimala funktionsförhållanden baserat på de olika lagrade synergiska 
kurvorna. Användaren behöver bara välja materialets tjocklek för att påbörja 
svetsningen.

Med läget PoP kan man utföra en pulssvetsning med 2 strömnivåer (I2 och I1) vars 
varaktighet är respektive T2 och T1.

- : Sekundär svetsström;

- : Sekundär korrigering av bågen i förhållande till förinställd spänning;

- : Sekundär trådmatningshastighet;

- : Sekundär materialtjocklek;

- : Varaktighet ström I2 ;

- : Varaktighet ström I1 .

De tillgängliga parametrarna är samma som för det synergiska läget (se 7.2).

sekunder.

Det går att ställa in 4 olika kontrollägen för svetsknappen:

Svetsningen börjar när svetsknappen trycks in och slutar när knappen släpps.

Svetsningen börjar när svetsknappen trycks in och släpps och slutar inte förrän 
svetsknappen återigen trycks in och släpps. Detta läge är användbart för längre 
svetsningsarbeten.

Svetsningen börjar när svetsknappen trycks in och släpps. Varje gång som knappen 
trycks in/släpps går man från strömmen (I2 symbol) till strömmen (I1 symbol) och 
tvärtom. Den slutar inte förrän svetsknappen hålls intryckt i en förinställd tid.

Används för att utföra MIG/MAG punktsvetsning med kontroll av svetsningstiden.

Svetsmaskinen detekterar automatiskt förekomst av G.R.A. På displayen visas 
symbolen . G.R.A. aktiveras när brännarens knapp trycks in en gång. Det går 

att avaktivera funktionen på G.R.A genom att följa instruktionerna i kap. 12. I så fall 
visas symbolen  på displayen.

- Det är nödvändigt att följa tillverkarens anvisningar som anges på förpackningen 
med de använda elektroderna för korrekt polaritet på elektroden och dess optimala 
strömstyrka.

- Svetsströmmen ska justeras baserat på den använda elektrodens diameter och 
typen av svetsfog som man vill åstadkomma. Till exempel kan följande strömvärden 
användas för elektrodernas olika diametrar:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Anmärk att vid samma elektroddiameter ska man använda högre strömvärden för 
plana svetsningar, medan lägre strömvärden ska användas för svetsningar i vertikalt 
eller upp och nedvänt läge.

- De mekaniska egenskaperna på svetsfogen beror delvis på den valda strömstyrkan, 
men även på svetsparametrarna, såsom båglängd, svetshastighet, svetsposition, 
elektroddiameter och elektrodkvalitet (för korrekt förvaring ska elektroderna hållas 
på avstånd från fukt, skyddade i avsedd förpackning eller behållare).

- Håll masken FRAMFÖR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot detaljen som 
ska svetsas med en rörelse som när man tänder en tändsticka. Detta är den mest 
korrekta metoden för att aktivera bågen.

- Så snart som bågen aktiveras ska du försöka hålla ett avstånd till detaljen som 
överensstämmer med diametern på den använda elektroden och bibehålla detta 
avstånd så konstant som möjligt hela tiden som svetsningen utförs. Kom ihåg att 
elektroden ska lutas i matningsriktningen med omkring 20-30 grader.

till matningsriktningen, ovanpå kratern för att utföra fyllningen. Lyft sedan elektroden 
snabbt ur smältbadet så att bågen släcks (Aspekter för svetssträngen - FIG. M).

-  : Svetsström i ampere.

-  : Utgör den inledande överströmmen “HOT START” med angivelse på 
displayen om den procentuella ökningen i förhållande till förvalt svetsströmsvärde. 
Denna inställning ger en bättre start.

-  : Utgör den dynamiska överströmmen “ARC-FORCE” med angivelse på 
displayen om den procentuella ökningen i förhållande till förvalt svetsströmsvärde. 
Denna inställning ger en mer jämn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid 
detaljen och tillåter användning av olika typer av elektroder.

-  : ON/OFF: Används för att aktivera eller avaktivera anordningen som 
sänker utgångsspänningen vid tomgång (inställning ON eller OFF). Med aktiverad 
VRD ökar operatörens säkerhet när svetsmaskinen är på, men inte utför någon 
svetsning.

Till vänster på displayen visas de faktiska svetsvärdena (ström, svetsspänning och 
rekommenderad elektroddiameter).

TIG DC-svetsning passar till alla låglegerade och höglegerade kolståltyper samt till 
tunga metaller såsom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. N). För TIG DC-
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svetsning med elektroden vid minuspolen (-) används i allmänhet en elektrod med 2 

O, så att man erhåller en spets som är helt koncentrisk för att undvika avvikelser av 
bågen. Det är viktigt att utföra slipningen i elektrodens längdriktning. Denna åtgärd ska 
upprepas regelbundet baserat på hur ofta elektroden används och hur sliten den är 
samt varje gång den oavsiktligt har kontaminerats, är oxiderad eller har använts på fel 
sätt. För ett bra svetsresultat är det nödvändigt att noggrant följa exakt elektroddiameter 
och exakt svetsström, se tabell (TAB. 6). Elektrodens normala utskjutning från 
keramikmunstycket är 2-3 mm och kan uppnå 8 mm för vinkelsvetsningar.
Svetsningen sker genom smältning av fogens kanter. För tunna detaljer som förberetts 
på lämpligt sätt (upp till 1 mm cirka) krävs inget extramaterial (FIG. P).
För tjocka detaljer är det nödvändigt att använda stavar av samma 
materialsammansättning och med lämplig diameter samt förbereda kanterna på 
lämpligt sätt (FIG. Q).
För ett bra svetsresultat är det viktigt att detaljerna rengörs noga och är fria från 
oxidation, olja, fett, lösningsmedel osv.

- Ställ in svetsströmmen till önskat värde med hjälp av ratten C-5. Anpassa sedan 
strömmen under svetsningen till det faktiska strömbehovet.

Den elektriska bågen tänds när tungstenelektroden kommer i kontakt och sedan tas 
bort från detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssätt orsakar färre störningar 
pga. elstrålning och minimerar införande av tungsten och elektrodens slitage.

- Placera elektrodspetsen på detaljen med ett lätt tryck.
- Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm för att aktivera bågen.

I början levererar svetsen reducerad ström. Efter en stund levereras den inställda 
svetsströmmen.

- För att avbryta svetsningen lyfts elektroden snabbt upp från detaljen.

Till vänster på displayen visas de faktiska svetsvärdena (svetsström och 
svetsspänning).

Återställningen sker automatiskt när larmorsaken upphör.
Larmmeddelanden som kan visas på displayen:

BESKRIVNING
Larm för överhettningsskydd
Larm för över-/underspänning
Larm för extraspänning
Larm för överström vid svetsning
Larm för kortslutning i brännare
Larm för fel på trådmatning
Larm off-line
Larm line-error
Larm kylenhet

När svetsmaskinen stängs av kan det hända att meddelandet Larm över-/
underspänning visas i några sekunder.

Används för att i läget MIG-MAG välja bland följande visningar:
- : samtliga parametrar visas på det sätt som beskrivs ovan.

- : Fig. L-17. I detta läge representeras detaljen som ska svetsas och 
svetssträngens form. Om man trycker på knappen C-6 får man åtkomst 
till alla andra parametrar.

I läget “EASY” går det inte att svetsa i lägena MIG MANUAL och PoP.

Används för att ställa in:
- : språk.

- : tid och datum.

- : metriska eller brittiska måttenheter.

- : maskinens namn.

Efter att ha valt inställningsikonen  trycker man samtidigt på knapparna för 
trådmatning (C-2) och gastömning (C-3) och bekräftar sedan genom att trycka på 

. Om den 

markeras kan man ställa in 3 olika nivåer av funktionsblockering:
- : inget skydd. Det går att navigera, ställa in och ändra på alla svetsparametrar.

- : medelstarkt skydd. Det går bara att göra ändringar på de huvudsakliga 
svetsparametrarna.

- : maximalt skydd. Det går inte att göra ändringar på någon parameter.

Används för att erhålla information om svetsmaskinens status.

- : antalet dagar (DDDD), timmar (HH), minuter (mm) som svetsmaskinen 
varit i drift.

- : antalet dagar (DDDD), timmar (HH), minuter (mm) som svetsmaskinen 
arbetat.

- : larmlista.

- : maskinens serienummer.

- : används för att uppdatera svetsmaskinens programvara med USB-
minne.

- : används för att återställa svetsmaskinen till ursprungliga förhållanden.

- : installerade programversioner.

Används för att generera en rapport och spara den på ett USB-minne. Rapporten 
innehåller olika information om svetsmaskinens status (installerade program, larm, 
inställd svetsprocess osv.).

Efter att ha valt serviceikonen  trycker man samtidigt på knapparna för 
trådmatning (C-2) och gastömning (C-3) och bekräftar sedan genom att trycka på 

. Om den 

markeras kan man kalibrera svetsmaskinen så att den överstämmer med standard EN 
50504.

Tillåter att aktivera  / avaktivera  funktionen på G.R.A.

Används för att:
- : spara ett arbete i svetsmaskinens inre minne.

- : ladda ett arbete som tidigare har sparats.

- : radera ett arbete som tidigare har sparats.

- : importera arbeten från ett USB-minne.

- : exportera arbeten till ett USB-minne.

- : tillåter att registrera svetsparametrarna i USB-minnet.

- Undvik att placera skärbrännaren och dess kabel på varma ytor. Isoleringsmaterialen 
kommer då att smälta och skärbrännaren kommer snabbt att bli oanvändbar.

- Kontrollera med jämna mellanrum att slangar och gasanslutningar håller tätt.
- Välj elektrodhållartång och tånghållarchuck noggrannt i enlighet med den valda 

elektrodens diameter, detta för att undvika överhettning, dålig spridning av gasen 
och följdaktligen dålig funktion.

- Kontrollera, åtminstone en gång om dagen, huruvida skärbrännarens yttersta delar 
är slitna, samt att de är korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhållartång, 
gasfördelare.

- Kontrollera, före varje användningstillfälle, att skärbrännarens avslutande delar inte 
är utslitna och att de är korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhållartång, 
gasspridare.

- Kontrollera ofta huruvida trådmatarrullarna är utslitna och avlägsna med jämna 
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsområdet (trådrullar och 
ingående/utgående trådledare).

PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET 

- Inspektera svetsens inre med jämna mellanrum, beroende på hur mycket den 
används och i hur dammig miljö. Avlägsna damm som ansamlats på transformatorn, 
reaktansen och likriktaren med hjälp av en stråle torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstrålen mot de elektroniska korten, rengör eventuellt dessa 
med en mycket mjuk borste eller med för detta lämpliga lösningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna är ordentligt åtdragna och att 
kablarnas isolering inte uppvisar någon skada.

- Efter att underhållsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag 

- Undvik absolut att utföra svetsarbete när svetsen är öppen.
- Efter att ha utfört underhållet eller reparationen, ska du återställa anslutningarna 

och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer 
i kontakt med rörliga delar eller delar som kan nå höga temperaturer. Linda alla 
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att hålla huvudledningarna 
med högspänning åtskilda från de sekundära ledningarna med lågspänning. 
Använd alla ursprungliga brickor och skruvar för att åter dra åt snickeridelarna.

BÖRJA MED ATT KONTROLLERA FÖLJANDE OM NÅGOT VERKAR VARA FEL. 
KONTAKTA SERVICE ELLER LÄMNA IN AGGREGATET FÖR ÖVERSYN OM 
DETTA INTE HJÄLPER.
- Kontrollera att huvudströmbrytaren är tillslagen och att lampan lyser. Om lampan 

inte lyser ligger felet i nätdelen (kablar, stickpropp, vägguttag, säkringar, mêm).
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och underspänning eller kortslutning.
- Försäkra dig om att det nominella intermittensförhållandet respekteras. Om 

termostatskyddet utlöses vänta tills maskinen kylts ned på naturligt sätt. Kontrollera 

- Kontrollera nätspänningen: om värdet är för högt eller för lågt blockeras svetsen.
- Kontrollera att det inte är kortslutning vid maskinens utgång. Om så är fallet måste 

felet åtgärdas.
- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen är riktigt gjorda, särskilt att klämman 

sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som måste vara fritt från ytbehandling (têex 
färg och lack).

- Att den använda skyddsgasen är av rätt typ och att den tillförs i rätt mängd.
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CO2 2

MIG-MAG

- manuální;

- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

TIG
- Zapálení oblouku typu LIFT.

MMA
- Nastavení „Arc force“ a „Hot start“.

- Ochrana Anti-stick.

JINÉ

potenciometrem nebo 2 potenciometry.

- Termostatická ochrana.

(chlazená kapalinou v provedení s AQUA).

- Jednotka kapalinového chlazení - J.V.CH. (G.R.A.). (pouze pro verzi s AQUA).

- Adaptér pro plynovou láhev s argonem.
- Samozatmívací kukla.

- Manuální dálkové ovládání 1 potenciometrem.
- Manuální dálkové ovládání 2 potenciometry.

- Sada karty PUSH PULL.
- Sada dvojité tlakové láhve.

Symbol S

Symbol napájecího vedení:

Technické údaje napájecího vedení:
- U

hodnoty ±10%).
- I
- I : Efektivní napájecí proud.

- U
- I

- X

-
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- I
- X

5- Zemnicí kabel se zemnicí svorkou.

8- Napájecí kabel.

12- Pojistka ochrany J.V.CH. (G.R.A.).

1- Ovládací panel (viz popis).

(pouze v provedení s AQUA).

1- TFT displej.

-

-

bi-level, SPOT).

-

-

-

7- USB port.

instalace.

- Typ A (  ) pro jednofázové stroje.

- Typ B (  ) pro trojfázové stroje.

V tabulce 1 

2)

Dále platí:

2

tlaku.
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tlaku.

.

.
.

.

.

.
.

.

pistole, abyste zabránili

úkony 4, 5, 6, 7 a 8).

vodicího pouzdra.

spojky bez ní.

vstupní otvor.

trysku.

v rozmezí od 5 do 12mm.

2 2

2 nebo Ar/CO2 (1 - 2 %)

uspokojit také mnohé aplikace typické pro „short-arc“. 

frekvence jsou: 20-300 Hz).

2

2 nebo Ar/CO2 (1 - 2 %)

podléhajících tepelnému rozkladu, 
.

(obr. L-2):
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-

- : rychlost podávání drátu;

-

-

-

-

-

(obr. L-5):
-

- : rychlost podávání drátu.

-

-

-

-

-

-

-

-

-

mm.

2 a I1) a s 
dobou trvání T2 a T1.

-

-

-

-

- : doba trvání proudu I2 ;

- : doba trvání proudu I1 .

na dobu 3 sekund.

2) k proudu (symbol I1) a 

displeji zobrazí symbol .

optimální proud.

elektrod, jsou:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

zapálení oblouku.
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(obr. L-11):

-

-

-

-

tepla.
- Zkontrolujte správnost odtoku plynu.

POPIS
Alarm tepelné ochrany

Alarm poruchy podávání drátu

Alarm chyby vedení (line error)
Alarm chladicí jednotky

-

-

- : jazyk.

-

-

- : název atributu stroje.

Po provedení volby ikony nastavení 

-

-

-

-

-

-

-

-

-

- : nainstalované verze softwaru.

-

-

-

-

-

-

drátu).

V ELEKTROMECHANICKÉ OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU 
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sekundárního vinutí.

pojistky, atd.).
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DODATNE MJERE OPREZA 

OSTALI RIZICI

plinom CO2 2

zavarivanja i osigurava uvijek visoki stupanj kontrole luka i kvalitete zavarivanja.

Stroj za zavarivanje je osposobljen i za zavarivanje TIG postupkom s istosmjernom 

MIG-MAG

- sinergijski;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

TIG
- Paljenje LIFT.
- Prikazivanje na TFT zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA
- Regulacija arc force, hot start.

- Prikazivanje na TFT zaslonu napona i struje zavarivanja.

OSTALO
- Postavke raznih jezika.

koje ste Vama prilagodili.

potenciometrom ili s 2 potenciometra.

R.A.).

- Plamenik MIG

- Povratni kabel sa hvataljkom za masu.

- Adapter za bocu s plinom argonom.
- Samozatamnjiva maska.
- Komplet za zavarivanje MIG/MAG.
- Komplet za zavarivanje MMA.
- Komplet za zavarivanje TIG.

- Komplet kabela za spajanje za izvedbu AQUA 4m, 10m, 30m.
- Komplet kabela za spajanje 4 ili 10m.

- Komplet za karticu PUSH PULL.
- Komplet dvije boce.

APARAT ZA ZAVARIVANJE

Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

Simbol S
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
Simbol linije napajanja:

Podaci o liniji napajanja:
- U

±10%).
- I : Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- I : Efektivna struja napajanja.
Rezultati kruga varenja:
- U : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- I

varenje tijekom varenja.
- X

od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

-
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Simbol linije napajanja:

- I
- X

od 10 min. (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minuta pauze itd.).

proizvoda).

s podacima koja se nalazi na samom aparatu za zavarivanje.

5- Kabel i stezaljka za povratak na masu;
6- Kabel i plamenik za zavarivanje;

7- Glavna sklopka ON/OFF;
8- Kabel za napajanje;

13- Konektor 14p za spajanje daljinske komande (na zahtjev);

15- Konektor 14p za kabel komande za spajanje s aparatom za zavarivanje;

zavarivanje;

1- TFT zaslon.

plamenika; kad se pritisne ova tipka, elektroventil ostaje aktiviran na 10 sekundi ili 
dok se ponovo ne pritisne tipka.

- :pristup glavnom izborniku;

- :aktiviranje/deaktiviranje parametra za prikazati na zaslonu zavarivanja;

vrijednost;

level, SPOT).

- :pristup parametru za prikazati na zaslonu zavarivanja;

- :povratak na gornji izbornik.

- :potvrda odabranih vrijednosti.

7- USB ulaz.

korozivne pare, vlaga, itd..

sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

- vrsta A (  ) za jednofazne strojeve.

- Vrsta B (  ) za trofazne strojeve.

od Zmax = 0.10 ohm.
- Aparat za zavarivanje ne ispunjava rekvizite iz propisa IEC/EN 61000-3-12.

zeleni) linije napajanja.
U tablici 1 

aparat za zavarivanje, te nazivnog napona napajanja.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kablove za varenje (u 
mm2

Ujedno:

- Izbjegavati metalne strukture koje nisu dio komada koji se vari, u zamjenu za 
povratni kabel struje za varenje; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moglo bi 

prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin argon ili 
2.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti traku.
- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

potrebno, prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema.
- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti dostavljenu traku.
- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.
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plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

spajaju na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

- Odvijte prstenastu navrtku kotura.

.

.
- Oslobodite pritisni/e valjak/ke i udaljite ga/ih od donjeg/ih valjka/aka ;

.

ostataka; okrenite kotur u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i ubacite vrh 

.
- Ponovno postavite pritisni/e valjak/ke i podesite pritisak na srednju vrijednost, pa 

.
.

prednjoj strani plamenika, pa otpustite tipku.

- Nemojte usmjeravati otvor plamenika prema dijelovima tijela.

.

kotura.

ne krivi.

3- Navucite novu vodilicu u cijev kabela-plamenika i lagano je gurnite sve dok ne 

plamenika.

kabela-plamenika.

4, 5, 6, 7, 8).

ove cijevi.

vodilice.

vodilicu na 1-2 mm udaljenosti od valjaka, pa opet izvadite plamenik.

sapnicu za plin.

iznosi od 5 do 12mm.

2 ili smjese Ar/CO2

2 ili Ar/CO2 (1 - 2 %)

U pitanju je “kontrolirani” prijenos koji se nalazi u zoni funkcije “spray-arc” (izmijenjeni 
spray-arc) i ima prednosti po pitanju brzine taljenja i odsutnosti odlijetanja materijala, 

arc”.
Svakom impulsu struje odgovara odvajanje jedne kapi elektrode; ova pojava se 

2

2 ili Ar/CO2 (1 - 2 %)

10 i 12 mm.

materijalima osjetljivim na toplinu, 
.

plamenika za varenje od komada koji se vari. 

- Smanjenje rizika nedostatka taljenja.
- Smanjenje potrebe za regulacijom parametara varenja.
- Jednostavan je za upotrebu kod proizvodnih procesa.

L-2):
- : napon zavarivanja;

-

-
trenutka prestanka zavarivanja.

-

-
toplija;

-
zavarivanja;

-
kako bi se optimiralo paljenje luka.
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i napon zavarivanja).

Pritiskom gumba C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde pristupa se izborniku za 

sinergijske krive pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu 

zavarivanja (Sl. L-5):
- : Korekciju luka u odnosu na zadani napon.

-

- : debljinu materijala.

- : Struju zavarivanja.

-

-
poslije zavarivanja u odnosu na zadano vrijeme.

-
trenutka prestanka zavarivanja.

-

-

-

-

i napon zavarivanja).

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5 mm ili 1,5 mm.
Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije parametara, 

Short Arc u korist manjeg dodatka topline komadu koji se vari. S jedne strane rezultat 

materijala i stvaranje spojnog zavara koji se lako oblikuje.
Prednosti:
- iznimno lako zavarivanje tankih slojeva;
- manja deformacija materijala;
- stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

Pritiskom gumba C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde, pristupa se izborniku za 

sinergijske krive pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu 

2 i I1) u 
trajanju od T2 odnosno T1.

- : Sporedna struja zavarivanja;

- : Sekundarna korekcija luka u odnosu na zadani napon;

-

- : debljina sekundarnog materijala;

- : vrijeme trajanja struje I2 ;

- : vrijeme trajanja struje I1 .

najmanje 3 sekunde.

gumba.

dugo traje.

2 simbol) na struju (I1 simbol) i obrnuto. 

je to unaprijed zadano.

Na zaslonu se javlja znak . Na prvi pritisak tipke plamenika aktivira se sustav za 

.

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

struje.

za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib elektrode u smislu kretanja mora 
iznositi oko 20-30 stupnjeva.

- Kad je vrpca za zavarivanje pri kraju, pomaknite kraj elektrode malo unazad u odnosu 
na smjer rada, iznad rupe kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite elektrodu iz 
kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio (Aspekti vrpce za zavarivanje - SL. M).

L-11):

-  : Struja zavarivanja mjerena u amperima.

-

-

elektroda.
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-

zavarivanje.

Zavarivanje postupkom TIG DC (jednosmjerna struja) je prikladno za sve vrste nisko 

titanij i njihove legure (Sl. N). Za zavarivanje postupkom TIG DC (jednosmjerna struja) 

oksidirana ili neispravno uporabljena. Za dobro zavarivanje neophodno je upotrijebiti 

(do oko 1 mm) nije potreban dodatni materijal (SL. P).

oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

struju za vrijeme zavarivanja do realno potrebne topline.
- Provjeriti ispravni odljev plina.

- Prislonite vrh elektrode na komad laganim pritiskom.
- Odmah podignite elektrodu 2-3 mm kako bi se zapalio luk.

davati postavljenu vrijednost struje zavarivanja.
- Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

zavarivanja).

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se ukloni razlog zbog kojeg se 

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:
OPIS

Alarm prevelikog/premalog napona

Alarm prevelike struje prilikom zavarivanja
Alarm za kratki spoj u plameniku

Alarm off-line
Alarm line-error
Alarm rashladnog sustava

preniskog napona u trajanju od nekoliko sekundi.

- : svi parametri se prikazuju kako je gore opisano.

-

parametrima.

- : jezika.

- : sata i datuma.

-

- : ime dano aparatu.

Kad odaberete ikonu setup , trebate istovremeno pritisnuti gumbe za 

-
zavarivanja.

-

-

- : dani (DDDD), sati (HH), minuti (mm) funkcioniranja aparata za 
zavarivanje.

- : dani (DDDD), sati (HH), minuti (mm) rada aparata za zavarivanje.

- : popis alarma.

- : serijski broj aparata.

-

-

- : instalirana softwareska izdanja.

sati postojanja/rada, alarmi, postavljeni postupak zavarivanja itd.).

Kad odaberete ikonu service , trebate istovremeno pritisnuti gumbe za 

 koja ako 

propisu EN 50504.

(G.R.A).

- : spremanje posla u unutarnju memoriju aparata za zavarivanje.

-

- : brisanje prethodno spremljenog posla.

-

-

-

odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna 
difuzija plina i neispravan rad.

plina.

izlazu).

transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

sredstvima.

su kablovi prikladno izolirani.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom. 
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PROVJERITI:

itd.).
- Da nema alarma koji ukazuje na pregrijavanje, nedovoljni napon ili prekomjerni 

napon ili kratki spoj.

ventilatora.
- Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr. 
boje).
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2 lub mieszanek Argon/CO2, w 

Szczególnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji metalowych 

MIG-MAG
- Tryb funkcjonowania:

- synergiczny;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Wybór funkcjonowania 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Zajarzenie LIFT.

MMA
- Regulacja funkcji arc force i hot start.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

INNE

- Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

spersonalizowanych.

- Automatyczne rozpoznawanie uchwytu PUSH PULL i zdalne sterowanie w trybie 

ZABEZPIECZENIA
- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

uchwytu spawalniczego (Tylko dla wersji R.A.).

- Uchwyt spawalniczy MIG

- Przewód powrotny w komplecie z zaciskiem masowym.
- Wieszak na uchwyt spawalniczy.

- Adapter do butli z argonem.

- Zestaw do spawania metoda MMA.

- Zestaw karty PUSH PULL.

Symbol wybranego procesu spawania.
Symbol S

metalu).
Symbol linii zasilania:

Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
- U

dopuszczalne ±10%).
- I
- I

- U
- I
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- X

10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

jej temperatura nie powróci do dopuszczalnej granicy.
-

Symbol linii zasilania:

- I
- X

oparciu o cykl 10 min (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

5- Przewód powrotny z zaciskiem masowym;
6- Przewód i uchwyt spawalniczy;

8- Przewód zasilania;

drutu;

spawalniczego MIG (tylko dla wersji AQUA).

spawarki;

elektromagnetyczny pozostaje aktywny przez 10 sekund lub dopóki nie zostanie 

4- Przycisk wielofunkcyjny:
-

-

menu;

SPOT).
6- Przycisk wielofunkcyjny:

-

- :powrót do menu górnego.

-

7- Port USB.

- Typ A ( 

- Typ B ( 

dystrybucji).

W tabeli 1 

2), w 

spawania.

Argon/CO2.
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ujemnego (-).

symbolem (+) (Rys. B-3).

.

.
;

.

.

rolce/kach .
.

.

oraz hamowanie podajnika 

podajnika w wyniku nadmiernej inercji szpuli.

uchwytu spawalniczego.

spawalniczego.

uchwytu spawalniczego bez zastosowania rurki.

2 lub mieszanki Ar/CO2

2 lub Ar/CO2 (1 - 2 %)

2

2 lub Ar/CO2 (1 - 2 %)

.

ROOT MIG jest szczególnym rodzajem spawania MIG Short Arc, opracowanym w celu 
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niskostopowych.

Spray Arc.

- Redukuje koszty obróbki poprzez zredukowanie wad podczas spawania. 

-

-

-

-

-
spawalnicze jest cieplejsze;

-

-

Ustawienie trybu synergicznego (Rys. L-3).

(Rys. L-5):
-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

- szybkie i precyzyjne spawanie punktowe;

2 i I1), czas trwania to odpowiednio T2 i T1.

-

-

-

-

- 2 ;

- 1 .

Ustawienie trybu ROOT MIG lub DEEP MIG (Rys. L-8).

co najmniej 3 sekundy.

spawalniczego:

2 symbol) na 
1

czasu trwania spawania

symbol

.
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1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

20-30 stopni.

-

-

-

-

ale nie jest gotowa do spawania.

przygotowaniu brzegów (RYS. Q).

OPIS
Alarm zabezpieczenia termicznego

Alarm anomalii podajnika
Alarm off-line
Alarm line-error

-

-

-

- : godzina i data.

-

-

Po wybraniu ikony setup 

-
wszystkich parametrów spawania.

-
podstawowych parametrów spawania.

-
parametru.

- : dni (DDDD), godziny (HH), minuty (mm) funkcjonowania spawarki.

- : dni (DDDD), godziny (HH), minuty (mm) pracy spawarki.

- : lista alarmów.

-

-

-

- : wersje zainstalowanego programu.

godziny eksploatacji/pracy, alarmy, ustawiony proces spawania itd.).

Po wybraniu ikony service 

wymogami normy EN50504.

 funkcjonowania G.R.A.

-

-
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-

-

-

-

dyfuzor gazu.

bar).

rozpuszczalnikami.

otwarta.

(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

spawarka nie zostanie odblokowana.

izolacyjnych (np. farby).
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LISÄVAROTOIMET

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA IRROTETTU 

Tämä hitsauslaite toimii virranlähteenä kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti 
hiiliterästen tai vähäseoksisten terästen MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO2 tai 
seoksilla Argon/CO2 käyttäen täysiä tai täytettyjä (putkimaisia) elektrodin lankoja.
Se sopii lisäksi myös ruostumattomien terästen MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla + 
1-2% happea, alumiinin ja CuSi3, CuAl8 (hionta) Argon-kaasulla, käyttäen analyysin 
elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.
Laite on tarkoitettu erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen 
levyjen, high stress (korkea myötöraja), ruostumattoman teräksen ja alumiinin 
hitsaukseen. SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien 
asetuksen taaten aina kaaren hyvän ohjauksen sekä korkean hitsauslaadun.

Hitsauslaite on valmistettu myös TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC), kaaren 
kosketussytytyksellä (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien terästen (hiiliteräkset, 
vähäseosteiset teräkset) sekä raskasmetallien (kupari, nikkeli, titaani ja niiden 
seokset) puhtaalla Ar-suojakaasulla (99.9%) tai erityiskäyttöihin seoksilla Argon/
Helium. Laite on tarkoitettu myös hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja 
päällystetyillä elektrodeilla (rutiili, hapan, emäksinen).

MIG-MAG
- Toimintatapa:

- käsikäyttöinen;
- synerginen;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Näyttöruudulla langan nopeuden, jännitteen ja hitsausvirran näyttö.
- Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), 4T Bi-level, spot.

TIG
- PYYHKÄISYsytytys.
- Ohutkalvonäytöllä jännitteen ja hitsausvirran näyttö.

MMA
- Kaaren voimakkuuden (arc force) säätö, hot start.
- VRD-laite.
- Suojaus anti-stick.
- Ohutkalvonäytöllä jännitteen ja hitsausvirran näyttö.

MUUTA
- Eri kielten asetus.
- Metrisen tai anglosaksisen järjestelmän asetus.
- Näyttötavan asetus (standard tai easy).
- Laitteen asetusmahdollisuudet (jännite ja hitsausvirta).
- Muistiinlaiton, palautuksen, yksilöllistettyjen ohjelmien tuonti- ja vientimahdollisuus.
- Hitsaustöiden tallennusmahdollisuus.
- PUSH PULL:n automaattinen tunnistus ja manuaalinen kauko-ohjain 1 potentiometri 

tai 2 potentiometriä.
- Nestejäähdytteisen yksikön (G.R.A.) automaattinen tunnistus.

SUOJAUKSET
- Termostaattinen suojaus.
- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspään ja maadoituksen

kosketuksesta.
- Suojaus epänormaaleja jännitteitä vastaan (liian korkea tai matala virransyötön 

jännite);
- Suojaus anti-stick (MMA).
- Suojaus hitsauspään vesijäähdytyspiirin riittämättömän paineen vuoksi (Vain 

vesijäähdytteiselle versiolle R.A.).

- MIG-hitsauspää
(nestejäähdytteinen AQUA versiossa).

- Paluukaapeli maadoituspihdillä.
- Hitsauspään kannattimen tuki.
- Nestejäähdytteinen G.R.A-yksikkö. (vain versiolle AQUA).

- Argon-kaasupullon sovitin.
- Tummuva naamari.
- MIG/MAG-hitsauspakkaus.
- MMA-hitsauspakkaus.
- TIG-hitsauspakkaus.
- Manuaalinen kauko-ohjain 1 potentiometrillä. 
- Manuaalinen kauko-ohjain 2 potentiometrillä.
- Liitäntäkaapelipakkaus versiolle AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
- Liitäntäkaapelipakkaus 4 tai 10 m.
- Langansyöttölaitteen pyöräpakkaus.
- PUSH PULL-korttipakkaus.
- Kaksoispullopakkaus.

HITSAUSLAITE
Tärkeimmät hitsauslaitteen käyttöön ja ominaisuuksiin liittyvät tiedot on koottu 
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta käsittelevä 
viitestandardi.
Koneen sisäisen rakenteen symboli.
Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

symboli: osoittaa, että hitsaustoimenpiteitä voidaan suorittaa ympäristössä, 
jossa on korkea sähköiskun vaara (esim. hyvin lähellä suuria metallimääriä).
Syöttölinjan symboli:
1~ : vaihtojännite yksivaiheinen;
3~ : vaihtojännite kolmivaiheinen.
Vaipan suojausaste.
Syöttölinjan tyypilliset luvut:
- U : Hitsauskoneen vaihtojännite ja virran taajuus (sallitut rajat ±10%).
- I : Suurin linjan käyttämä virta.
- I : Tehollinen syöttövirta.
Hitsauspiirin toimintakyky:
- U : Suurin tyhjäkäyntijännite (avoin hitsauspiiri).
- I : Normalisoitu vastaava virta ja jännite, jotka hitsauskone voi tuottaa 

hitsauksen aikana.
- X : Jaksoittainen suhde: Ilmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa 

vastaavaa virtaa (sama palsta). Ilmoitetaan % -määräisenä, 10 minuutin kierron 
perusteella (esim. 60 % = 6 työminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

  Mikäli käyttökertoimet (arvokilvessä mainitut, viittavat ympäristön 40 
asteen lämpötilaan) ylitetään, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy 
valmiustilassa, kunnes sen lämpötila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- : Ilmoittaa hitsausvirran säätöalueen (minimi - maksimi) kaaren 
vastaavalla jännitteellä.

Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (välttämätön huollon, varaosien 
tilauksen ja tuotteen alkuperän selvityksen yhteydessä).

: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivästetyn käynnistyksen sulakkeiden 
arvot.
Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetään kappaleessa 1 
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Tärkeimmät langanvetoyksikön käyttöön ja ominaisuuksiin liittyvät tiedot on koottu 
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:

EUROOPPALAINEN viitenormi langanvetoyksikön turvallisuutta ja valmistusta 
varten.
Virransyöttölinjan symboli:
1~ : yksivaiheinen vaihtojännite;
Pakkauksen suoja-aste.

: Langanvetoyksikön syöttöjännite.
: Absorboitu virta maksimikuormituksella.

Hitsauspiirin ominaisuudet:
- I : Virta, jota voidaan syöttää langanvetoyksiköstä hitsauksen aikana.
- X : Pulssitussuhde: ilmoittaa ajan, jonka kuluessa hitsauslaite voi tuottaa 
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vastaavaa virtaa (sama pylväs). Ilmoitetaan %:ssa 10 minuutin jaksoihin 
perustuen (esim. 60 % = 6 työminuuttia, 4 minuuttia taukoa jne).

Sarjanumero hitsauslaitteen tunnistusta vasten (välttämätön teknistä tukea, 
varaosien tilaamista, tuotteen alkuperän selvittämistä varten).

Huomio: Annettu kylttiesimerkki on ohjeellinen symbolien ja lukujen merkityksestä; 
oman hitsauslaitteenne teknisten tietojen tarkkojen arvojen on löydyttävä suoraan 
saman hitsauslaitteen kyltistä.

3- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittämiseksi;
4- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittämiseksi;
5- Maadoituskaapeli ja paluuliitin;
6- Hitsauskaapeli ja -pää;

7- Yleiskatkaisin ON/OFF;
8- Virransyöttökaapeli;
10- Virran pikaliitin (+) hitsausvirran liitäntäkaapelille langanvetoyksikön kanssa;
11- Liitin 14p liitännän ohjauskaapelille langanvetoyksikön kanssa;
12- Suojasulake, vesijäähdytysyksikkö.
20- Suojasulake, hitsauslaite.

1- Ohjaustaulu (katso kuvaus);
2- Hitsauspään kiinnitys;
13- Liitin 14p kauko-ohjaimen liitäntää varten (pyynnöstä);
14- Pikaliitokset MIG-hitsauspään nesteputkille (vain AQUA-versio).

9- Hitsauspään suojakaasun putken liitin;
15- Liitin 14p liitännän ohjauskaapelille hitsauslaitteen kanssa;
16- Virran pikaliitin (+) hitsausvirran liitäntäkaapelille hitsauslaitteen kanssa;
17- Pikaliitokset jäähdytysnesteen syöttö- ja paluuputkien kanssa;
18- Langanvetoyksikön suojasulake;
19- Liitäntäkaapeleiden kiinnityshihna.

1- Ohutkalvotransistorinäyttö.
2- Langan käsinetenemisen painike. Mahdollistaa langan etenemisen hitsauspään 

suojassa tarvitsematta käyttää sen painiketta; se toimii hetkellisesti ja 
etenemisnopeus on vakio.

3- Kaasun sähköohjatun venttiilin käsin aktivointipainike. Mahdollistaa kaasun 
virtauksen (putkien tyhjennys, virtaaman säätö) tarvitsematta käyttää hitsauspään 
painiketta; kun sähköohjattua venttiiliä on painettu kerran, se pysyy päällä 10 
sekuntia tai kunnes sitä painetaan toisen kerran.

4- Monitoimipainike:
- :pääsy päävalikkoon;

- :hitsausnäytöllä näkyvän parametrin käyttöönotto/käytöstä poisto;

5- Monitoimivipu:
- pyörittämällä voidaan selata valikon eri kohtia;
- painettuna sillä päästään valittuun kohtaan, pyöritettynä muutetaan kohdan 

arvoa, painettuna vahvistetaan arvo uudelleen;
- jos sitä painetaan vähintään 3 sekuntia, voidaan asettaa eri vaihtoehtoja 

synergisessä tavassa (materiaalityyppi, langan halkaisija, kaasun tyyppi, 2T (2 
aikaa), 4T (4 aikaa), 4T bi-level, SPOT).

6- Monitoimipainike:
- :pääsy hitsausnäytöllä näkyvään parametriin;

- :paluu ylävalikkoon.

- : vahvistaa valitut arvot.

7- USB-portti.

SUORITETAAN HITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU 

Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, että siinä ei ole esteitä jäähdytysilman 
sisääntulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, että sisään ei joudu johtavia 
pölyjä, syövyttävää höyryä, kosteutta jne.

Säilytä vähintään 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ympärillä.

- Tarkasta ennen sähkökytkentöjen tekemistä, että hitsauslaitteen kyltin tiedot 
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jännitettä ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketään ainoastaan virransyöttöön, jossa on maadoitettu nollajohdin.
- Suojauksen takaamiseksi epäsuoraa kosketusta vastaan käytä 

differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppiä:
- Tyyppi A (  ) yksivaiheisille laitteille.

- Tyyppi B (  ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten täyttämiseksi suositellaan 
hitsauslaitteen kytkemistä sähköverkon liitännän kohtiin, joiden impedanssi on alle 
Zmax = 0.10 ohmia.

- Hitsauslaite ei ole normin IEC/EN 61000-3-12 mukainen.
Jos se kytketään julkiseen sähköverkkoon, asentajan tai käyttäjän vastuulla on 
tarkistaa, että hisauslaite voidaan kytkeä (jos tarpeen, käänny jakeluverkon hoitajan 
puoleen).

Kytke virtajohto sopivan kokoiseen normalisoituun pistokkeeseen (3napaa + 
maadoitus) ja valmistele pistorasia, joka on varustettu sulakkeilla tai automaattisella 
katkaisimella; sopiva maadoituspääte on liitettävä sähköjohdon maadoitusjohtimeen 
(keltavihreä).
Taulukko 1  antaa suositellut valittujen linjojen viivästettyjen sulakkeiden 
arvot ampeereissa hitsauslaitteen maks. nimellisvirran perusteella ja nimellisellä 
virransyötön jännitteellä.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm2:ssä)
hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.
Lisäksi:
- Pyöritä hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos 

mukana) varmistaaksesi täydellisen sähkökosketuksen; mikäli näin ei ole, liittimet 
ylikuumenevat, minkä vuoksi ne heikkenevät nopeasti ja menettävät tehokkuutensa.

- Käytä mahdollisimman lyhyitä hitsauskaapeleita.
- Vältä käyttämästä metallirakenteita, jotka eivät kuulu työhön, hitsausvirran 

paluukapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

- Kaasupullo, joka voidaan ladata kärryn tukitasolle: maks. 60 kg.
- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin 

käytettäessä Argon-kaasua tai seosta Argon/CO2.
- Liitä kaasun sisääntuloputki alentimeen ja kiristä kiinnitysnauha.
- Löysää paineenalentimen säätörengasta ennen pullon venttiilin avaamista.
(*) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

Se liitetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman 
lähelle tehtävää liitosta.

Kytke hitsauspää (B-6) sille tarkoitettuun liitoskappaleeseen (B-2) kiristäen 
lukitusrengas käsin pohjaan asti. Valmista se ensimmäiseen langan lataukseen 
purkamalla suutin sekä kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.
Liitä ulkopuoliset jäähdytysputket niille kuuluviin liittimiin huomioiden seuraavat 
erittelyt:

 : NESTEEN SYÖTTÖ (kylmä – sininen liitin)

 : NESTEEN PALUU (kuuma – punainen liitin)

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa sitä varten 
toimitettu alennin.

- Liitä kaasun sisääntuloputki alentimeen ja kiristä varusteiden kiinnitysnauha.
- Löysää paineenalentimen säätörengasta ennen pullon venttiilin avaamista.
- Avaa pullo ja säädä kaasun määrä (l/min.) käytön suuntaa-antavien tietojen 

mukaan, katso taulukko (TAUL. 6); mahdollisia kaasun virtaaman säätöjä voidaan 
tehdä hitsauksen aikana käyttäen aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien 
ja liitosten pitävyys.

- Se liitetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman 
lähelle tehtävää liitosta. Tämä kaapeli kytketään liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-3).

- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-4). Liitä 
hitsauspään kaasuputki pulloon.
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Lähes kaikki päällystetyt elektrodit liitetään generaattorin positiiviseen napaan (+); 
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman päällysteen elektrodit.

Vie päätteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristämään elektrodin paljas osa. Tämä
kaapeli kytketään liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-3).

- Se liitetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman 
lähelle tehtävää liitosta. Tämä kaapeli kytketään liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-4).

TARKASTA, ETTÄ LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA SEKÄ 
HITSAUSPÄÄN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KÄYTETTÄVÄN LANGAN 
HALKAISIJAA JA TYYPPIÄ JA ETTÄ NE ON KOOTTU OIKEIN. LANGAN 
ASETUSVAIHEIDEN AIKANA ÄLÄ KÄYTÄ SUOJAKÄSINEITÄ.
- Avaa kelatilan luukku.
- Ruuvaa auki kelan lukitusrengas.
- Aseta lankapuola kelalle; varmista, että kelan pikkuvetopuola on oikein asetettu sille 

varattuun reikää .
- Ruuvaa kelan lukitusrengas asettaen tarvittaessa sopiva välilevy .
- Vapauta vastakela(-t) paineesta ja loitonna se/ne alarullasta/-rullista ;
- Tarkasta, että vetorulla(-t) sopii/sopivat käytettyyn lankaan .
- Vapauta langanpää, katkaise sen epämuodostunut pää selvällä leikkauksella 

ilman purseita; pyöritä puolaa vastapäivään ja sulje langanpää sisääntulon 
langanohjaimeen työntäen sitä 50-100 mm hitsauspään liitoksen langanohjaimeen 

.
- Aseta uudelleen vastarulla(-t) säätäen sen/niiden puristus keskitason arvolle. 

Tarkasta, että lanka on oikein asetettu alarullan/-rullien uraan .
- Poista suutin ja kosketusputki .
- Aseta hitsauslaitteen pistoke sähköpistorasiaan, käynnistä laite, paina hitsauspään 

painiketta tai langan etenemisnäppäintä (kuva C-2) ja odota, että langanpää kulkee 
koko langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 10-15 cm hitsauspään etuosasta, 
löysää painike.

- Älä suuntaa hitsauspään suukappaletta kehonosia kohti.
- Älä vie hitsauspäätä pullon lähelle.
- Kokoa uudelleen hitsauspäälle kosketusputki ja suutin .
- Tarkasta, että langan eteneminen on säännöllistä; tasaa rullien puristus sekä 

kelan hidastus minimiarvoille tarkastaen, että lanka ei luisu urassa ja että 
pysäytettäessä veto langan kierteet liiallisen puolan hitauden takia.

- Katkaise langanpää, joka tulee ulos suuttimesta 10-15 mm.
- Sulje kelatilan luukku.

Ennen suojan vaihtoa levitä hitsauspään kaapeli välttäen,
että siihen muodostuu mutkia.

1- Ruuvaa auki hitsauspään suutin ja kosketusputki.
2- Ruuvaa keskimmäisen liittimen suojanpitimen mutteri ja vedä pois siinä oleva 

suojus.
3- Aseta uusi suojus kaapelin-hitsauspään kanavaan ja työnnä sitä kevyesti kunnes 

se tulee ulos hitsauspäästä.
4- Ruuvaa suojuksen pitimen mutteri käsin uudelleen.
5- Leikkaa säikeiksi ylimääräinen suojuksen pätkä puristaen sitä kevyesti; poista se 

hitsauspään kaapelista.
6- Pehmennä suojuksen leikkausalue ja aseta se uudelleen kaapelin-hitsauspään 

kanavaan.
7- Ruuvaa sitten uudelleen mutteri avaimella kiristäen.
8- Kokoa uudelleen kosketusputki ja suutin.

Tee toimenpiteet 1, 2, 3, kuten neuvottu terässuojukselle (älä tee toimenpiteitä 4, 5, 
6, 7, 8).
9- Ruuvaa uudelleen alumiinin kosketusputki varmistaen, että se koskettaa suojusta.
10- Aseta suojuksen vastakkaiseen päätteeseen (hitsauspää kiinnityspuoli) 

messinkijatkoskappale, OR-rengas ja kiristä suojuksen pitimen mutteri puristaen 
suojusta kevyesti. Suojuksen liiallinen osa poistetaan mittojen mukaan myöhemmin 
(katso (13)). Vedä kapillaariputki terässuojuksille esiin langanvetolaitteen 
hitsauspään liitoksesta.

11- KAPILLAARIPUTKEA EI OLE alumiinisuojille, joiden halkaisija on 1,6-2,4 mm 
(keltainen); suojus asetetaan siis hitsauspään liitokseen ilman sitä.

  Leikkaa kapillaariputki alumiinisuojille, joiden halkaisija on 1-1.2 mm (punainen) 
noin alle 2 mm:n mittaiseksi suhteessa teräsputken suojaan ja aseta se suojuksen 
vapaaseen päähän.

12- Aseta ja lukitse hitsauspää langanvetolaitteen liitokseen, osoita suojus 1-2 mm 
etäisyydelle rullista, vedä hitsauspää ulos.

13- Leikkaa suojus aiotun mittaiseksi muuttamatta sen sisäänmenoreikää.
  Koko hitsauspää uudelleen langanvetolaitteen liitokseen ja kokoa kaasusuutin.

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan pään perättäisten 
oikosulkujen takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus 
(stick-out) on yleensä välillä 5 ja 12mm.

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Käytettävä kaasu: CO2 tai seokset Ar/CO2

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Käytettävä kaasu: seokset Ar/O2 tai Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Käytettävä kaasu: Ar

SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 l/min.

Kyseessä on “valvottu” siirto, joka sijaitsee toiminta-alueella “spray-arc” (muutettu 
spray-arc) ja siitä on siten hyötyä sulatusnopeudelle eikä siinä synny räiskeitä ulottuen 
erittäin matalille virranarvoille, jotka vastaavat myös monia tyypillisiä “short-arc”:n 
sovelluksia.
Jokaista virransysäystä vastaa elektrodin langan yksittäisen pisaran irtoaminen; ilmiö 
tapahtuu tiheydellä, joka on suhteessa langan etenemisnopeuteen vaihtelulailla, joka 
on sidoksissa langan tyyppiin ja halkaisijaan (tyypilliset tiheyden arvot: 20-300 Hz).

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Käytettävä kaasu: seokset Ar/CO2

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Käytettävä kaasu: seokset Ar/O2 tai Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Käytettävä kaasu: Ar

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 mm
- Käytettävä kaasu: Ar

Tavallisesti kosketusputken täytyy olla suuttimen sisäpuolella 5-10 mm ja sitä 
enemmän mitä korkeampi kaaren jännite on; langan vapaa pituus (stick-out) on 
yleensä välillä 10-12 mm.

: hitsaus “asennossa” keskisuurilla paksuuksilla ja materiaaleilla, jotka ovat 
termisesti alttiita, 

.

SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 12-20 l/min.

ROOT MIG on erityinen MIG Short Arc -hitsaustyyppi, joka on suunniteltu pitämään 
hitsisula vielä kylmempänä kuin itse Short Arc. Hyvin pienen lämmön lisäyksen 
ansiosta on mahdollista asettaa hitsausmateriaalia muuttaen mahdollisimman 
vähän työstettävän kappaleen pintaa. ROOT MIG on siis ihanteellinen halkeamien 
ja repeämien täyttämiseen käsin. Lisäksi täyttö ei vaadi TIG-hitsaukseen verrattuna 
lisäainetta ja on helpompi sekä nopeampi toteuttaa. ROOT MIG –ohjelmat on 
tarkoitettu hiiliterästen ja vähäseoksisten terästen työstöön.

DEEP MIG on edistynyt hitsauskaari MIG Spray Arc, jolla saadaan kuumempi ja 
syvempi hitsisula suhteessa perinteiseen Spray Arc. Hitsauksen aikana laite säätää 
kaaren pituuden tasaiseksi niin, että se takaa säännöllisen energian lisäyksen myös 
hitsauspään etäisyyden vaihteluiden aikana kappaleelta. 
Tätä prosessia kannattaa käyttää yli 2 mm paksumpiin hitsauksiin siksi, että 
huomattava lämmön lisäys ratkaisee joitakin hitsausvikoja, joita tapahtuu helpommin 
käytettäessä tavallista Spray Arc.

Tärkeimmät edut DEEP MIG:n käytön aikana ovat: 
- Pienempi sulamisen puuttumisen riski.
- Pienempi tarve säätää hitsausparametreja.
- Helppo käyttää tuotantoprosesseissa.
- Vähentää työn kuluja vähentämällä hitsausvikoja. 

Käsikäyttöisen tavan asetus (kuva L-1)
Käyttäjä voi yksilöllistää seuraavat hitsausparametrit (kuva L-2):
- : hitsausjännite;

- : langansyötön nopeus;

- : Post-gas (jälkikaasi). Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen 
hitsauksen päättymisestä alkaen.

- : Esikaasu. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen ennen 
hitsauksen alkua.

- : Elektroninen reaktanssi. Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi 
hitsisula;

- : Burn-back (loppuunpalo). Mahdollistaa langan palamisajan säädön 
hitsauksen päättyessä;

- : Soft-start (pehmeä käynnistys). Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen 
hitsauksen alkaessa kaaren sytytyksen optimoimiseksi.

Näyttöruudun ylälaidassa näkyvät todelliset hitsauksen mitat (langannopeus, 
hitsausvirta ja -jännite).

Synergisen tavan asetus (kuva L-3).
Painamalla vähintään 3 sekuntia vipua C-5 päästään parametrien asetusvalikkoon, 
kuten materiaali, langan halkaisija ja kaasun tyyppi. (Kuva L-4). Hitsauslaite asettuu 
automaattisesti optimaaliseen toimintatatilaan, joka määrittyy muistissa olevilla eri 
synergisillä käyrillä. Käyttäjän täytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata.

Käyttäjä voi lisäksi yksilöllistää seuraavat hitsausparametrit (kuva L-5):
- : Kaaren korjaus suhteessa etukäteen asetettuun jännitteeseen.

- : Langansyötön nopeus.

- : Materiaalin paksuus.
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- : Hitsausvirta.

- : Elektronisen reaktanssin korjaus suhteessa etukäteen asetettuun arvoon.

- : Burn-back:n korjaus. Mahdollistaa langan palamisajan korjaamisen 
suhteessa etukäteen asetettuun aikaan hitsauksen päättyessä.

- : Post-gas (jälkikaasi). Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen 
hitsauksen päättymisestä alkaen.

- : Hitsausvirran laskuportaikko (SLOPE DOWN). Mahdollistaa virran
asteittaisen vähenemisen löysättäessä hitsauspään painike.

- : Aloitusvirta.

- : Aloitusvirran kesto. Aloitusvirta poistuu käytöstä, kun parametri asetetaan 
nollaan.

- : Esikaasu. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen ennen 
hitsauksen alkua.

Huomio: hitsausvirran parametrit, langan syöttönopeus ja materiaalin paksuus ovat 
suhteessa keskenään synergisen käyrän mukaan.
Näyttöruudun ylälaidassa näkyvät todelliset hitsauksen mitat (langannopeus, 
hitsausvirta ja -jännite).

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhtä kuin 1,5 mm.
Kuvaus: hitsauskaaren erityinen hetkellinen tarkastus sekä parametrien korjauksen 
erikoisnopeus minivoivat virranhuiput, jotka ovat ominaisia Short Arc -siirtotavalle, 
mistä on hyötynä pienempi lämmönlisäys hitsattavalle kappaleelle. Lopputuloksena 
on sekä materiaalin pienempi muodonmuutos sekä lisäysmateriaalin sujuva ja tarkka 
siirto helposti muovattavalla saumalla.
Edut:
- erittäin helppo hitsaus ohuilla paksuuksilla;
- materiaalin pienempi muodonmuutos;
- vakaa kaari myös matalilla virroilla;
- nopea ja tarkka pistehitsaus;
- välilevyjen helpompi juotto.

Pulse-tavan asetus (kuva L-6).
Painamalla vähintään 3 sekuntia vipua C-5 päästään parametrien asetusvalikkoon, 
kuten materiaali, langan halkaisija ja kaasun tyyppi. (Kuva L-4). Hitsauslaite asettuu 
automaattisesti optimaaliseen toimintatatilaan, joka määrittyy muistissa olevilla eri 
synergisillä käyrillä. Käyttäjän täytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata.

Pulse-tavan asetus (kuva L-7).
PoP-toimintatavassa voidaan hitsata pulssatulla tavalla 2 virran tasolla (I2 ja I1) ja 
ajalla, joka vastaa aikoja T2 ja T1.

Saatavilla on seuraavat vaihtoehdot enemmän kuin PULSE-tavassa:
- : Toissijainen hitsausvirta;

- : Toissijaisen kaaren korjaus suhteessa etukäteen asetettuun jännitteeseen;

- : toissijaisen langan syöttönopeus;

- : toissijaisen materiaalin paksuus;

- : virran I2 kesto;

- : virran I1 kesto;

ROOT MIG -tai DEEP MIG -tavan asetus (kuva L-8).
Saatavilla olevat parametrit ovat samat kuin synergisessä tavassa (katso 7.2).

Parametrien säätövalikkoon pääsemiseksi paina käsivipua (Kuva C-5) vähintään 3 
sekuntia.

On mahdollista asettaa 4 erilaista hitsauspään painikkeen ohjaustapaa:

Hitsaus alkaa hitsauspään painikkeen painalluksella ja loppuu löysättäessä painike.

Hitsaus alkaa painettaessa ja löysättäessä hitsauspään painike ja päättyy vasta 
painettaessa ja löysättäessä hitsauspään painike toisen kerran. Tämä toimintotapa on 
hyödyllinen pitkäkestoisille hitsauksille.

Hitsaus alkaa painamalla ja löysäämällä hisauspään painike. Joka kerta, kun sitä 
painetaan/löysätään siirrytään virrasta (I2 symboli) virtaan (I1 symboli) ja päinvastoin. 
Se päättyy vasta, kun hitsauspään painiketta painetaan tietyn etukäteen asetetun 
ajan.

Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella

Hitsauslaite tunnistaa vesijäähdytysyksikön automaattisesti. Näytölle ilmestyy symboli 
. Painettaessa hitsauspään painiketta ensimmäisen kerran vesijäähdytysyksikkö 

käynnistyy. On mahdollista poistaa vesijäähdytysyksikön toiminta käytöstä toimimalla 
luvussa 12 annettujen ohjeiden mukaan. Tässä tapauksessa näytölle ilmestyy symboli 

.

- On välttämätöntä katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat käytettävien 
elektrodien pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin oikea napaisuus sekä 
vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta säädetään käytettävän elektrodin halkaisijan sekä tehtäväksi aiotun 
liitostyypin mukaan; viitteellisesti käytettävät virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Huomaa, että yhtä isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja käytetään 
vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylösalaisin on käytettävä 
matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet määräytyvät valitun virran 
voimakkuuden lisäksi myös muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren 
pituus, työskentelynopeus ja -asento, elektrodien halkaisija ja laatu (säilytä elektrodit 
oikein suojassa kosteudelta ja niille tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSÄ elektrodin päätä hitsattavalle kappaleelle 
samalla liikkeellä kuin sytyttäisit tulitikkua; tämä on oikein tapa sytyttää kaari.

- Heti, kun kaari syttyy, yritä säilyttää kappaleelta sama etäisyys kuin käytetyn 
elektrodin halkaisija ja pidä se mahdollisimman samana hitsauksen ajan; muista, 
että elektrodin tulee kallistua etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

- Vie sauman lopussa elektroodia kevyesti taaksepäin suhteessa etenemissuuntaan, 
hitsauskraaterin päälle täytön tekemiseksi, kohota sitten nopeasti elektrodi 
hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan (sauman muodot - KUVA. M).

Käyttäjä voi yksilöllistää seuraavat hitsausparametrit (kuva L-11):

- : Hitsausvirta ampeereissa.

- : Kyseessä on aloituksen ylivirta “HOT START”, josta näytöllä näkyy 
prosentuaalinen kasvu suhteessa valitun hitsausvirran arvoon. Tämä säätö parantaa 
aloitusta.

- : Kyseessä on dynaaminen ylivirta “ARC-FORCE”, josta näytöllä näkyy 
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalitun hitsausvirran arvoon. Tämä säätö 
parantaa hitsauksen juoksevuutta, välttää elektrodin liimautumisen kappaleelle ja 
mahdollistaa erilaisten elektrodityyppien käytön.

- : ON/OFF; mahdollistaa tyhjäkäynnin ulostulojännitteen vähennyslaitteen 
käyttöönoton tai käytöstä poiston (säätö ON tai OFF). VRD:n ollessa käytössä 
käyttäjän turvallisuus lisääntyy, kun hitsauslaite on päällä, mutta pois hitsaustilasta.

Näyttöruudun vasemmassa laidassa näkyvät todelliset hitsauksen mitat (virta, 
hitsausjännite sekä suositeltu elektrodin halkaisija).

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vähäseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliteräksiin sekä 
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA N). Hitsaukseen 
tavassa TIG DC elektrodi navassa (-) käytetään yleensä elektrodia, jossa on 2 
% ceriumia (harmaa nauha). On tärkeää teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi 
hiontavälineeseen, katso KUVA O, huolehtien, että kärki on täysin konsentrinen, 
jotta vältetään kaaren poikkeamat. On tärkeää hioa elektrodin pituussuunnassa. 
Tämä toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin käytön ja kulumisen mukaan tai 
jos se likaantuu, hapettuu tai käytetään vahingossa väärin. On välttämätöntä hyvän 
hitsauksen saamiseksi käyttää tarkkaa elektrodin halkaisijaa tarkalla virralla, katso 
taulukko (TAUL. 6). Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 
mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.
Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti 
valmistetuille paksuuksille (1 mm:in asti) ei tarvita lisämateriaalia (KUVA P).
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Sitä suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja 
sopivalla halkaisijalla sekä reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA Q).
Kannattaa hyvän hitsauksen onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, 
ettei niissä ole hapettumia, öljyä, rasvaa, liuottimia jne.

- Säädä hitsausvirta halutulle arvolle vivun C-5 avulla; sovita virta hitsauksen aikana 
todelliselle tarvittavalle lämmönlisäykselle.

- Tarkasta oikea kaasun virtaama.
Sähkökaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin 
loitontamisella hitsattavasta kappaleesta. Tämä sytytystapa aiheuttaa vähemmän 
sähkösäteilyhaittoja ja vähentää minimiin tungsteenin sulkeuman ja elektrodin 
kulumisen.

- Aseta elektrodin kärki kappaleelle painaen kevyesti.
- Kohota elektrodia heti 2-3 mm saaden aikaan kaaren syttymisen.

Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa asetettua 
hitsausvirtaa.

- Hitsauksen keskeyttämiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaaleelta.

Näyttöruudun vasemmassa laidassa näkyvät todelliset hitsauksen mitat (hitsausvirta 
ja -jännite).

Ennalleenpalautus on automaattinen hälytyksen syyn poistuessa.
Hälytysviestit, jotka voivat ilmestyä näytölle:

KUVAUS
Lämpösuojan hälytys
Yli-/alijännitesuojan hälytys
Lisäjännitteen hälytys
Hitsauksen ylivirran hälytys
Hitsauspään oikosulun hälytys
Vetolaitteen häiriön hälytys
Off-line hälytys
Line-error hälytys
Jäähdytysyksikön hälytys

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa esiintyä muutaman sekunnin ajan merkinanto 
yli-/alijännitteestä.

Mahdollistaa MIG-MAG -tavassa valinnan seuraavien näyttöjen välillä:
- : kaikki parametrit näkyvät ylläkuvatulla tavalla.

- : Kuva L-17. Tässä tavassa näytetään hitsattava kappale sekä 
sauman muoto. Painamalla painiketta C-6 päästään kaikkiin muihin 
parametreihin.

Tavassa ”EASY” ei voida hitsata tavassa MIG MANUAL ja PoP.

Voidaan asettaa:
- : kieli.

- : kello ja päivämäärä.

- : metriset tai anglosaksiset mittayksiköt.

- : koneelle annettu nimi.

Kun setup-kuvake on valittu, painetaan samanaikaisesti langan etenemisen 
(C-2) ja kaasun tyhjennyksen (C-3) painikkeita, jonka jälkeen vahvistetaan painamalla 
monitoimivipua (C-5). Ilmestyvällä näytöllä on kuvake  , jonka valitsemalla 

voidaan asettaa 3 eri toimintojen lukitustasoa:
- : ei suojausta; voidaan selata, asettaa ja muuttaa kaikkia hitsausparametreja.

- : keskitason suojaus; voidaan muuttaa ainoastaan hitsauksen
perusparametreja.

- : maksimisuojaus; ei voida muuttaa yhtään parametria.

Mahdollistaa tietojen saamisen hitsauslaitteen tilasta.

- : hitsauslaitteen toiminnan päivät (DDDD), tunnit (HH), minuutit (mm).

- : hitsauslaitteen työskentelyn päivät (DDDD), tunnit (HH), minuutit (mm).

- : hälytyslista.

- : koneen sarjanumero.

- : mahdollistaa hitsauslaitteen ohjelmiston päivityksen USB-tikulla.

- : mahdollistaa hitsauslaitteen aloitustilan palauttamisen.

- : asennettujen ohjelmistojen purkaminen.

Mahdollistaa raportin tekemisen ja tallentamisen USB-tikulle. Raportissa on eri 
tietoja liittyen hitsauslaitteen tilaan (asennetut ohjelmistot, käyttöikä-/toimintatunnit, 
hälytykset, asetettu hitsausmenettely jne.).

Kun käyttö-kuvake on valittu, painetaan samanaikaisesti langan etenemisen 
(C-2) ja kaasun tyhjennyksen (C-3) painikkeita, jonka jälkeen vahvistetaan painamalla 
monitoimivipua (C-5). Ilmestyvällä näytöllä on kuvake , joka valittuna 

mahdollistaa hitsauslaitteen kalibroinnin niin, että siitä tulee yhdenmukainen lain EN 
50504 kanssa.

Mahdollistaa vesijäähdytysyksikön toiminnan käyttöönoton  / käytöstä poiston 
 .

Voidaan tehdä seuraavia asioita:
- : tallentaa työ hitsauslaitteessa olevaan muistiin.

- : ladata aiemmin tallennettu työ.

- : poistaa aiemmin tallennettu työ.

- : tuoda töitä USB-laitteelta.

- : laittaa töitä USB-laitteelle.

- : tallentaa hitsausparametrit USB-laitteelle.

VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU 

- Vältä polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien päälle; eristysmateriaalit 
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista säännöllisesti letkujen ja kaasun liitännät.
- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan nähden sopiva elektrodin sulkijapidike ja 

pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa leviämistä tai siitä 
johtuvaa virheellistä toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran päivässä puristimen pääteosien kulumistila ja kokoonpanon 
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista käyttöä hitsauspään pääteosien kulumistila sekä niiden 
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun 
diffuusori.

- Poista säännöllisesti syöttäjän ympärille (rullat ja langanohjaimen sisä- ja ulkoaukot) 
kerääntynyt pöly tarkastaaksesi langansyöttörullien kulumisen.

HITSAUSKONEEN SISÄLLÄ, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA 

- Tarkasta kone säännöllisesti käyttömäärien ja työalueen pölyisyyden mukaan. 
Tarkista koneen sisäpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan päälle 
kerääntynyt pöly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Älä kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeällä 
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vähän väliä, että sähkökytkennät ovat kunnolla kiinni ja etteivät kaapelien 
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jälleen 
paikoilleen kiristäen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Älä missään tapauksessa suorita hitsaustöitä koneen ollessa vielä auki.
- Huollon tai korjauksen jälkeen palauta liitokset ja kytkennät ennalleen huolehtien, 

etteivät ne pääse kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lämpenevien osien 
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperäisellä tavalla pitäen kunnolla erillään toisistaan 
korkeajännitteiset ensiömuuntajan ja matalajännitteiset toisiomuuntajien liitokset. 
Käytä alkuperäisiä aluslevyjä ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

SIINÄ TAPAUKSESSA, ETTÄ TOIMINTA ON EPÄTYYDYTTÄVÄ, SUORITA 
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDÄT APUA:
- Tarkista, että yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos näin ei ole 

laita, silloin ongelma on paikallistettu pääkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, 
sulakkeet, jne.).

- Ei ole hälytystä, joka merkitsisi lämpösuojakeskeytystä, yli- tai 
alijännitesuojakeskeytystä tai oikosulun suojakeskeytystä.

- Nominaalisykähdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttyä 
odottakaa koneen luonnollista jäähtymistä, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jännite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysähtyy.
- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa häiriön aiheuttva 

syy.
- Tarkista, että kaikki hitsausvirtapiirin kytkennät ovat oikein ja varsinkin että työn 

kiinnitys on hyvin liitetty työkappaleeseen, jossa ei ole mitään haitallisia materiaaleja 
tai pintapäällysteitä (esim. Maalia).

- käytetty suojakaasu on oikeaa ja että sen määrä on oikea; linjajännite ei ole liikan 
korkea.
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Denne svejsemaskine er en strømkilde til lysbuesvejsning, der er særligt udviklet til 
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stål med beskyttelsesgas CO2 eller Argon/
CO2-blandinger ved anvendelse af fyldte (rørformede) elektrodetråde.
Den egner sig også til MIG-svejsning af rustfrit stål med Argongas + 1-2% ilt, aluminium 
samt CuSi3, CuAl8 (hårdlodning) med Argongas, med anvendelse af elektrodetråde, 
hvis analyse passer til arbejdsemnet.
Den er særligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og på bilværksteder, til 
svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med høj strækevne), rustfrit stål og 
aluminium. SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene, 
hvorved der altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten.

Svejsemaskinen er også beregnet til TIG-jævnstrømsvejsning (DC) med udløsning af 
lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stål (ulegeret, lavtlegeret og højtlegeret 
stål) samt tungmetaller (kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf) med ren Ar-
beskyttelsesgas (99.9%) eller ved særlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger. 
Den er også beregnet til svejsning med MMA-elektrode med jævnstrøm (DC) af 
beklædte elektroder (rutile, sure, basiske).

MIG-MAG
- Driftstilstande:

- manuel;
- synergi;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Visning af trådhastighed, svejsespænding og -strøm på displayet.
- Valg af 2T-, 4T-, 4T Bi-level, spotfunktion.

TIG
- LIFT-udløsning.
- Visning af svejsespænding og -strøm på TFT-displayet.

MMA
- Regulering af arc force, hot start.
- VRD-anordning.
- Anti-stick-beskyttelse.
- Visning af svejsespænding og -strøm på TFT-displayet.

ANDET
- Indstilling af forskellige sprog.
- Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.
- Indstilling af visningsmåden (standard eller easy).
- Mulighed for kalibrering af maskinen (svejsespænding og -strøm).

programmer.
- Mulighed for at registrere svejsearbejder.
- Automatisk genkendelse PUSH PULL og manuel fjernbetjening 1 potentiometer eller 

2 potentiometre.
- Automatisk genkendelse af væskekøleenheden G.R.A.

- Termostatbeskyttelse.
- Beskyttelse mod hændelig kortslutning som følge af kontakt mellem brænder og 

jord.
- Beskyttelse mod unormal strømforsyning (for høj eller for lav forsyningsspænding).
- Anti-stick-beskyttelse (MMA).
- Beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i brænderens vandafkølingskreds (Kun 

version med vandkøling R.A.).

- MIG-brænder
(afkølet med væske i versionen AQUA).

- Returkabel inkl. jordklemme.
- Brænderophængsstøtte.
- Væskekøleenhed G.R.A. (kun i tilfælde af versionen AQUA).

- Adapter til Argon-beholder.
- Selvmørkende maske.
- MIG/MAG-svejsesæt.
- MMA-svejsesæt.
- TIG-svejsesæt.
- Manuel fjernstyring 1 potentiometer.
- Manuel fjernstyring 2 potentiometre.
- Forbindelseskabelsæt til versionen AQUA 4m, 10m, 30m.
- Forbindelseskabelsæt 4 eller 10m.
- Hjulsæt trådtilførselsanordning.
- PUSH PULL-kortsæt.
- Sæt med dobbelt beholder.

SVEJSEMASKINE
De vigtigste data vedrørende anvendelsen af svejsemaskinen og dens præstationer er 

Den EUROPÆISKE referencenorm vedrørende lysbuesvejsemaskinernes 
sikkerhed og fabrikation.
Symbol for maskinens indre struktur.
Symbol for den forventede svejsemåde.
Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor 
der er øget risiko for elektrisk stød (f.eks. umiddelbart i nærheden af større 
metalgenstande).
Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspænding.
3~ : Trefaset vekselspænding.
Indpakningens beskyttelsesgrad.
Netforsyningens egenskaber:
- U : Svejsemaskinens vekselspænding og frekvens (tilladte grænser ±10%):
- I : Liniens maksimale strømforbrug.
- I : Reel strømstyrke
Svejsekredsløbets præstationer:
- U : Spænding uden belastning (svejsekredsløbet åbent).
- I : Tilsvarende standardstrøm og -spænding, som svejsemaskinen kan levere 

under svejsningen.
- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere 

den tilsvarende strøm (samme spalte). Udtrykkes i %, på grundlag af en 10min’s 
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og så 
videre).

  Skulle anvendelsesparametrene (mærkedata, gældende for en omgivende 
lufttemperatur på 40°C) overstiges, udløses varmeudkoblingen (svejsemaskinen 
bliver på stand-by, indtil den kommer ned på den tilladte temperatur.

- : Angiver svejsestrømmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum) 
ved en bestemt buspænding.

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.
: Værdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til 

beskyttelse af linien.
Symboler vedrørende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1 
“Almen sikkerhedsnormer vedrørende lysbuesvejsning”.
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De vigtigste data vedrørende anvendelsen af trådtilførselsenheden og dens 

EUROPÆISK referencestandard vedrørende trådtilførselsanordningens sikkerhed
og konstruktion.
Symbol for forsyningslinien:
1~: enfaset vekselspænding;
Indpakningens beskyttelsesgrad.

: Forsyningsspænding for trådtilførselsenhed.
: Strømforbrug med maksimal belastning.

Svejsekredsens præstationer:
- I : Strøm, som trådtilførselsenheden kan levere under svejsningen.
- X : Intermittensforhold: Angiver, i hvor lang tid svejsemaskinen kan levere den 

pågældende strøm (samme søjle). Udtrykkes i %, på grundlag af en 10 minutters 
arbejdscyklus (fx. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og så videre).

teknisk assistance, bestilling af reservedele, søgning af produktets herkomst).

er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de nøjagtige værdier for jeres 

3- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet;
4- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet;
5- Jordreturkabel og -klemme;
6- Kabel og svejsebrænder;

7- Hovedafbryder ON/OFF;
8- Forsyningskabel;
10- Plus-lynstikdåse (+) til svejsestrømkablet til forbindelse med trådtilførselsenheden;
11- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse med trådtilførselsenheden;
12- Beskyttelsessikring vandkøleenhed G.R.A.
20- Beskyttelsessikring svejsemaskine.

1- Styrepanel (se beskrivelsen);
2- Tilslutningsstykke til brænder;
13- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse af fjernstyringen (ekstraudstyr);
14- Lyntilslutninger til MIG-brænderens væskerørledninger (kun ved versionen 

AQUA).

9- Konnektor til beskyttelsesgasrør brænder;
15- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse med svejsemaskinen;
16- Plus-lynstikdåse (+) til svejsestrømkablet til forbindelse med svejsemaskinen;
17- Lyntilslutninger til forbindelse af frem- og tilbageførselsrørledninger til kølevæske;
18- Beskyttelsessikring trådtilførselsenhed;
19- Rem til fastgørelse af forbindelseskabler.

1- TFT-display.
2- Knap til manuel fremføring af tråden. Denne knap giver mulighed for fremføring 

af tråden i brænderens hylster uden at anvende trykknappen på brænderen; 
knappen har midlertidig aktivering, og fremføringshastigheden er fast.

3- Knap til manuel aktivering af gasmagnetventilen. Giver mulighed for gasudstrømning 
(tømning af rørforbindelser, regulering af tilførsel) uden at anvende trykknappen 
på brænderen; når der er trykket på den, forbliver magnetventilen aktiveret i 10 
sekunder, eller indtil der trykkes på den igen.

4- Flerfunktionsknap:
- :adgang til hovedmenu;

- :aktivering/deaktivering af parameteren, der skal vises på 
svejseskærmbilledet;

5- Flerfunktionsdrejeknap:
- ved at dreje den kan man rulle frem og tilbage mellem de forskellige menupunkter;
- hvis der trykkes på den, får man adgang til det valgte menupunkt, ændre værdien 

ved at dreje den og bekræfte værdien ved at trykke på den igen;
- hvis der trykkes på den i mindst 3 sekunder, kan variablerne i synergitilstand 

ændres (materialetype, tråddiameter, gastype, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Flerfunktionsknap:

- :adgang til parameteren, der skal vises på svejseskærmbilledet;

- : tilbage til menuen ovenfor.

- :bekræft de valgte værdier.

7- USB-port.

Pak svejsemaskinen ud, saml de løse dele, der følger med i pakningen.

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer 
ved køleluftind- og -udstrømningshullerne; sørg desuden for, at der ikke opsuges 
strømledende støv, rustdannende dampe, fugt, osv.
Der skal være et frirum på mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

- Før der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om 
svejsemaskinens mærkedata stemmer overens med netforsyningens spænding og 
frekvens på installationsstedet.

- Svejsemaskinen må udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en 
jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:
- Type A (  ) til enfasede maskiner.

- Type B (  ) til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde 
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er 
mindre end Zmax = 0.10 ohm.

- Svejsemaskinen overholder kravet i standarden IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den forbindes til et offentligt forsyningsnet, påhviler det installatøren eller 
brugeren at kontrollere, om svejsemaskinen kan tilsluttes (ret om nødvendigt 
henvendelse til forsyningsselskabet).

Forbind et normalt stik (3P + J) med passende ydeevne til forsyningskablet, og indret 
en netstikdåse, der er beskyttet af sikringer eller en automatisk afbryder; den dertil 
beregnede jordklemme skal forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder 
(gul-grøn).
På tabel 1 vises de anbefalede værdier for de forsinkede linjesikringer i 
ampere, valgt på grundlag af den maks. nominelle strøm, som svejsemaskinen leverer 
og den nominelle forsyningsspænding.

FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER 

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede værdier for svejsekablerne (i mm2) på grundlag 
af den maksimale strøm, der leveres af svejsemaskinen.
Desuden:
- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (såfremt de 

stikkene med fare for, at de hurtigt ødelægges og ikke fungerer ordentligt.
- Anvend svejsekabler, der er så korte som muligt.
- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke hører til arbejdsemnet, i stedet for 

svejsestrømreturkablet, da sikkerheden ellers sættes på spil, og der muligvis ikke 
opnås tilfredsstillende svejseresultater.

- Skru trykformindskeren (*) på gasbeholderens ventil, og indsæt det særlige 
passtykke, der følger med som tilbehør, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/
CO2-blanding.

- Forbind gasindstrømningsrøret med trykformindskeren, og stram spændbåndet.
- Løsn trykfomindskerens reguleringsbolt, før der åbnes for beholderens ventil.
(*) Tilbehør, der skal købes særskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

som muligt på den sammensvejsning, der er ved at blive udført.

Sæt brænderen (B-6) fast i det dertil beregnede tilslutningsstykke (B-2), og stram 
låsebolten helt i bund med håndkraft. Klargør den til første isætning af tråd, idet dysen 
og kontaktrøret afmonteres for at lette udstrømningen.
Forbind de udvendige kølerørledninger til deres tilslutningsstykker, idet der tages 
højde for følgende:

 : VÆSKEFREMLØB (kold - blåt tilslutningsstykke)

 : VÆSKETILBAGELØB (varm - rødt tilslutningsstykke)

- Skru trykformindskeren på gasbeholderens ventil, og indsæt om nødvendigt det 
særlige passtykke, der følger med som tilbehør.
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- Forbind gasindstrømningsrøret med trykformindskeren, og stram med det 
medleverede spændbånd.

- Løsn trykfomindskerens reguleringsbolt, før der åbnes for beholderens ventil.
- Åbn for beholderen, og regulér gasmængden (l/min.) på grundlag af de 

vejledende anvendelsesdata, jævnfør tabellen (TAB. 6); eventuelle tilpasninger 
af gasgennemstrømningen kan foretages under svejsningen ved hjælp 
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersøg, om rørforbindelserne og 
tilslutningsstykkerne er tætte.

tæt som muligt på den sammensvejsning, der er ved at blive udført. Dette kabel skal 
forbindes til klemmen mærket med (+) (Fig. B-3).

- Sæt det strømledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig. B-4). 
Forbind brænderens gasrør med beholderen.

Næsten alle beklædte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) på generatoren, 
med undtagelse af elektroder med sur beklædning, som tværtimod skal forbindes til 
den negative pol (-).

Den er forsynet med en særlig klemme på endestykket, der lukker elektrodens blottede 
del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen mærket med (+) (Fig. B-3).

tæt som muligt på den sammensvejsning, der er ved at blive udført. Dette kabel skal 
forbindes til klemmen mærket med (-) (Fig. B-4).

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG 

UNDERSØG OM TRÅDTRÆKRULLERNE, TRÅDLEDERHYLSTRET OG 
BRÆNDERENS KONTAKTRØR PASSER TIL DEN TRÅDDIAMETER OG -TYPE, 
DER SKAL ANVENDES, SAMT OM DE ER RIGTIGT MONTERET. DER MÅ IKKE 
ANVENDES BEKYTTELSESHANDSKER, MENS TRÅDEN INDSÆTTES.
- Åbn hasperummets luge.
- Løsn spolelåsebolten.
- Sæt trådspolen på haspen; sørg for, at haspens trækpind sidder korrekt i det rette 

hul .
- Stram spolelåsebolten, og indsæt om nødvendigt det dertil beregnede afstandsstykke

.
- Frigør trykrullen/-erne, og placér den/dem længere væk fra den/de nederste rulle(r) 

;
- Kontrollér, om trækrullen/-erne passer til den/de anvendte tråd(e) .
- Frigør trådens ende, skær den deformerede ende af med en lige overskæring uden 

grater; drej spolen mod uret og før trådens ende ind i trådlederen, hvorefter den skal 
presses 50-100 mm ind i brænderovergangsstykkets trådleder .

- Sæt trykrullen/-erne på plads igen, stil trykket på en gennemsnitsværdi, og undersøg, 
om tråden er rigtigt placeret i den/de nederste rulle(r)s hulrum .

- Fjern dysen og kontaktrøret .
- Sæt svejsemaskinens stik i stikkontakten, tænd for svejsemaskinen, tryk på 

brænderknappen eller knappen til trådfremføring på styrepanelet (Fig. C-2), og vent, 
indtil trådens ende kommer hele vejen gennem trådlederhylstret og stikker 10-15 cm 
ud på brænderens forside, og slip så knappen.

- Undlad at rette brænderens munding mod nogen legemsdele.
- Undlad at placere brænderen i nærheden af gasbeholderen.
- Montér kontaktrøret og dysen  på brænderen igen.
- Undersøg, om trådfremføringen foregår regelmæssigt; justér rullernes tryk og 

haspens bremsning til de lavest muligt værdier, og kontrollér, at tråden ikke 
glider ind i hulrummet, og at trådviklingerne ikke slækkes som følge af høj inerti i 
spolen, når trækket standses.

- Skær enden af tråden, der rager ud af dysen, ved 10-15 mm.
- Luk hasperummets luge.

Før udskiftning af hylstret skal brænderens kabel lægges ud på sådan en måde, at 
man undgår
dannelse af bøjninger.

1- Løsn dysen og kontaktrøret fra brænderhovedet.
2- Løsn hylsterets låsemøtrik på den midterste konnektor, og tag det eksisterende 

hylster af.
3- Før det nye hylster ind i kabel-brænderrøret, og pres det forsigtigt ind, indtil det 

kommer ud af brænderens hoved.
4- Stram hylsterets låsemøtrik igen med håndkraft.
5- Skær eller klip den overskydende del af hylsteret helt lige af, idet den presses let 

sammen; fjern den igen fra brænderkablet.
6- Afrund hylsterets skæreområde, og før det ind i kabel-brænderrøret igen.
7- Stram så møtrikken igen ved hjælp af en skruenøgle.
8- Montér kontaktrøret og dysen igen.

Foretag proceduren i trin 1, 2, 3 foreskrevet for stålhylstret (spring trin 4, 5, 6, 7, 8 
over).

9- Skru kontaktrøret til aluminium fast igen, og tjek, om den kommer ordentligt i 
kontakt med hylstret.

10- Sæt messingniplen og O-ringen på den modsatte ende af hylstret (den side, 
hvor brænderen fastgøres), og stram hylsterlåsebolten, mens der udøves et let 
pres på hylstret. Den overskydende del af hylstret fjernes senere (se (13)). Tag 
kapillærrøret til stålhylstre ud af trådfremføringens brænderforbindelsesdel.

11- DER KRÆVES IKKE NOGET KAPILLÆRRØR til alu-hylstre med diameter på 1,6-
2,4 mm (gult); hylstret føres således ind i brænderforbindelsesdelen uden dette 
rør.

  Skær eller klip kapillærrøret til alu-hylstre med diameter 1-1.2 mm (rødt) over, så 
det bliver ca. 2 mm mindre end stålrøret, og sæt det på hylstrets frie ende.

12- Sæt brænderen i trådtilførselsanordningens forbindelsesdel, og spær den, sæt et 
mærke på hylstret 1-2 mm fra rullerne, tag brænderen ud igen.

13- Skær eller klip hylstret over på det afmærkede sted uden at ændre indgangshullets 
form.

  Genmontér brænderen i trådtilførselsanordningens forbindelsesdel, og montér 
gasdysen.

Smeltningen af tråden og frigørelsen af dråben sker ved efterfølgende kortslutninger 
fra trådens spids i smeltebadet (op til 200 gange i sekundet). Trådens frie ende (stick-
out) er normalt mellem 5 og 12mm lang.

- Anvendelig tråddiameter: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Anvendelig gasart: CO2- eller Ar/CO2-blandinger

- Anvendelig tråddiameter: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Anvendelige gasarter: Ar/O2- eller Ar/CO2-blandinger (1-2 %)

- Anvendelig tråddiameter: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Anvendelig gasart: Ar

Beskyttelsesgastilførslen skal udgøre 8-14 l/min.

Det drejer sig om en “kontrolleret” overføring i “spray-arc” funktionsområdet 

forekommer udslyngninger, da der anvendes yderst lave strømstyrker; dette gør den 
kompatibel med en lang række typiske “short-arc” anvendelsesformål. 
Ved hver strømpuls frigøres der én dråbe fra elektrodetråden; det sker ved en 
proportional frekvens ved en trådfremføringshastighed, der varierer alt efter trådens 
type og diameter (typiske frekvensværdier: 20-300 Hz).

- Anvendelig tråddiameter: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Anvendelig gasart: Ar/CO2-blandinger

- Anvendelig tråddiameter: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Anvendelige gasarter: Ar/O2- eller Ar/CO2-blandinger (1-2 %)

- Anvendelig tråddiameter: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Anvendelig gasart: Ar

- Anvendelig tråddiameter: 0.8 mm
- Anvendelig gasart: Ar

og 12 mm.
: Svejsning i “stilling” på emner med middel-lav tykkelse og 

varmefølsomme materialer,
.

Beskyttelsesgastilførslen skal udgøre 12-20 l/min.

ROOT MIG er en særlig MIG Short Arc-svejsemåde, der er udviklet til at holde 
smeltebadet endnu koldere end selve Short Arc. Takket være den meget lave 
varmetilførsel er det muligt at anbringe svejsemateriale, uden at arbejdsemnets 

fyldning af spalter og revner. I modsætning til TIG-svejsning kræver fyldningen ikke 
noget tilførselsmateriale, og den er hurtigere og nemmere at foretage. ROOT MIG-
programmerne er beregnet til forarbejdning af ulegeret og lavtlegeret stål.

DEEP MIG er en avanceret svejsebue, MIG Spray Arc, der giver mulighed for et 
varmere og dybere svejsebad end ved traditionel Spray Arc. I løbet af svejsningen 
indstiller maskinen buens længde konstant for at sikre en regelmæssig varmetilførsel, 
selv ved variationer af svejsebrænderens afstand fra emnet. 
Denne proces anbefales også til at svejse på emner, der er tykkere end 2 mm, 
eftersom den store varmetilførsel udbedrer nogle svejsedefekter, der forekommer 
oftere ved anvendelse af normal Spray Arc.

De mest indlysende fordele ved anvendelse af DEEP MIG er: 
- Nedsat risiko for manglende smeltning.
- Nedsat behov for at regulere svejseparametrene.
- Brugervenlige fremstillingsprocesser.
- Nedsatte genforarbejdningsomkostninger på grund af færre svejsedefekter. 

Indstilling af manuel tilstand (Fig. L-1)
Brugeren kan tilpasse følgende svejseparametre efter ønske (Fig. L-2):
- : svejsespænding;

- : trådtilførselshastighed;

- : gasefterstrømning. Giver mulighed for at tilpasse 
beskyttelsesgasudstrømningens varighed fra og med svejsningens 
standsning.
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- : Gasforstrømning. Giver mulighed for at tilpasse 
beskyttelsesgasudstrømningens varighed, før svejsningen startes.

- : Elektronisk reaktans. Hvis værdien er højere, vil svejsebadet være 
varmere;

- : Burn-back. Giver mulighed for at indstille trådbrændingens varighed ved 
standsning af svejsningen;

- : Soft-start. Giver mulighed for at indstille trådens hastighed ved svejsningens 
start for at optimere lysbuens udløsning.

Øverst på displayet vises de reelle svejsestørrelser (trådhastighed, svejsestrøm og 
-spænding).

Indstilling af synergitilstand (Fig. L-3).
Hvis der trykkes mindst 3 sekunder på drejeknappen C-5, får man adgang til 
menuen til indstilling af parametre såsom materiale, tråddiameter, gastype. (Fig. 
L-4). Svejsemaskinen indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i 
overensstemmelse med de gemte synergikurver. Brugeren behøver blot vælge 
materialets tykkelse for at begynde at svejse.

Brugeren kan desuden tilpasse følgende svejseparametre efter ønske (Fig. L-5):
- : Korrigering af lysbuen på grundlag af den forindstillede spænding.

- : Trådtilførselshastighed.

- : Materialets tykkelse.

- : Svejsestrøm.

- : Korrigering af elektronisk reaktans i forhold til den forindstillede værdi.

- : Korrigering af burn-back. Giver mulighed for at korrigere trådbrændingens 
varighed ved standsning af svejsningen, i forhold til den forindstillede tid.

- : Gasefterstrømning. Giver mulighed for at tilpasse 
beskyttelsesgasudstrømningens varighed fra og med svejsningens 
standsning.

- : Nedgangsrampe svejsestrøm (SLOPE DOWN). Giver mulighed for gradvis 
reduktion af strømmen, når brænderens knap slippes.

- : Startstrøm.

- : Startstrømmens varighed. Hvis parameteren nulstilles, deaktiveres 
startstrømmen.

- : Gasforstrømning. Giver mulighed for at tilpasse 
beskyttelsesgasudstrømningens varighed, før svejsningen startes.

Bemærk: Forholdet mellem parametrene svejsestrøm, trådtilførselshastighed, 
materialets tykkelse styres af en synergikurve.
Øverst på displayet vises de reelle svejsestørrelser (trådhastighed, svejsestrøm og 
-spænding).

Den aktiveres automatisk, når den indstillede tykkelse er mindre eller lig med 1,5 mm.
Beskrivelse: Den særlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere korrigering af 
parametrene minimerer strømspidsværdierne, der kendetegner overføringstilstanden 
Short Arc, hvorved der opnås en reduceret varmetilførsel til emnet, der skal svejses. 
Resultatet er på den ene side en mindre deformering af materialet, på den anden 

svejsesøm, der er nem at forme.
Fordele:
- yderst nem svejsning på tynde emner;
- mindre deformering af materialet;
- stabil bue, selv ved lav strømstyrke;
- hurtig og præcis punktsvejsning;
- nemmere samling af plader på afstand af hinanden.

Indstilling af pulse-tilstand (Fig. L-6).
Hvis der trykkes mindst 3 sekunder på drejeknappen C-5, får man adgang til 
menuen til indstilling af parametre såsom materiale, tråddiameter, gastype. (Fig. 
L-4). Svejsemaskinen indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i 
overensstemmelse med de gemte synergikurver. Brugeren behøver blot vælge 
materialets tykkelse for at begynde at svejse.

Indstilling af pulse-tilstand (Fig. L-7).
PoP-tilstanden giver mulighed for at foretage en pulserende svejsning med 2 
strømniveauer (I2 og I1) og henholdsvis med varighed T2 og T1.

- : Sekundær svejsestrøm;

- : Sekundær korrigering af lysbuen på grundlag af den forindstillede 
spænding;

- : sekundær trådtilførselshastighed;

- : sekundær materialetykkelse;

- : strømvarighed I2 ;

- : strømvarighed I1 .

Indstilling af ROOT MIG- eller DEEP MIG-tilstand (Fig. L-8).
De tilgængelige parametre er de samme som for synergi-tilstand (se 7.2).

For at få adgang til menuerne til regulering af parametre tryk på knappen (Fig. C-5) i 
mindst 3 sekunder.

Det er muligt at indstille 4 forskellige styretilstande for brænderknappen:

Svejsningen begynder med tryk på brænderens knap og slutter, når knappen slippes.

Svejsningen begynder, når brænderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter 
først, når brænderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig 
ved langvarige svejseprocesser.

Svejsningen begynder, efter brænderknappen trykkes ind. Hver gang der trykkes/
slippes, går man fra strøm (I2 symbol) til strøm (I1 symbol) og omvendt. Den slutter 
først, når der trykkes på brænderens knap i et forhåndsindstillet tidsrum.

Giver mulighed for udførelse af MIG/MAG-punktsvejsning med styring af svejsningens 
varighed

Svejsemaskinen genkender automatisk vandkøleenheden G.R.A. På displayet vises 
symbolet . Vandkøleenheden G.R.A. aktiveres, første gang der trykkes på 

brænderens knap. Vandkøleenheden G.R.A.’s funktion deaktiveres ved at følge 
anvisningerne i kap. 12. I dette tilfælde vises symbolet  på displayet.

- Det er strengt nødvendigt at følge fabrikantens anvisninger, der er opført på 
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale strømstyrke.

- Svejsestrømmen skal reguleres på grundlag af den anvendte elektrodes diameter 
og i betragtning af hvilken slags samling der skal udføres; strømstyrken, der kan 
anvendes for de forskellige elektrodediametre, er vejledende som følger:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Vær opmærksom på, at der ved samme elektrodediameter kræves høje strømstyrker 
til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere strømstyrker til vertikale svejsninger 
eller underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhænger ikke kun af strømmens styrke, 
men også af andre svejseparametre, såsom lysbuens længde, hastighed og position 
under udførelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bør opbevares i særlige 
pakninger eller beholdere på et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet, og 
foretag den samme bevægelse som for at tænde en tændstik; dette er den mest 
korrekte måde at udløse lysbuen på.

- Så snart lysbuen er udløst, skal man forsøge at opretholde en afstand fra emnet 
svarende til den anvendte elektrodes diameter og sørge for, at denne afstand 
forbliver så konstant som muligt, mens der svejses; husk på, at elektroden skal 
hældes cirka 20-30 grader i fremføringsretningen.

fremføringsretningen, over krateret for at udføre fyldningen; hæv derefter elektroden 
hurtigt op fra smeltebadet, så lysbuen slukkes (Svejsesømmens udseende - FIG. 
M).

Brugeren kan tilpasse følgende svejseparametrene efter ønske (Fig. L-11):
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-  : Svejsestrømmen målt i ampere.

-  : Det er overstrømmen ved start ”HOT START” med angivelse af den 
procentmæssige stigning i forhold til værdien for den valgte svejsestrøm på 
displayet. Denne indstilling giver bedre start.

-  : Det er den dynamiske overstrøm ”ARC-FORCE” med angivelse af den 
procentmæssige stigning i forhold til værdien for den valgte svejsestrøm på 

af elektroden på emnet og gør det muligt at anvende forskellige slags elektroder.

-  : ON/OFF; giver mulighed for at aktivere eller deaktivere 
reduktionsanordningen for tomgangsudgangsspændingen (regulering ON eller 
OFF). Aktiveret VRD øger brugerens sikkerhed, når der er tændt for svejsemaskinen, 
men den ikke står på svejsning.

Til venstre på displayet vises de reelle svejsestørrelser (svejsestrøm og -spænding 
samt den anbefalede elektrodediameter).

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og højtlegeret stål samt 
tungmetaller såsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. N). Til TIG 
DC-svejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode med 2% 
cerium (gråt bånd). Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som 
vist på FIG. O, hvorved man skal sørge for, at spidsen er fuldstændig koncentrisk 
for at undgå udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i 
elektrodens længderetning. Dette arbejde skal gentages med jævne mellemrum, 
alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis den ved et hændeligt 
uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. For at opnå tilfredsstillende 
svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig elektrodediameter sammen 
med den rigtige strøm, jævnfør tabellen (TAB. 6). Elektroden skal normalt rage 2-3 mm 
ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjørner.
Svejsningen foregår derved, at sømmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes på 
tynde emner, der er forberedt på passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for 
tilførselsmateriale (FIG. P).
Hvis der arbejdes på tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme 
sammensætning som grundmaterialet med en passende diameter og en 
hensigtsmæssig klargøring af klapperne (FIG. Q).
For at opnå tilfredsstillende svejseresultater bør arbejdsemnerne renses omhyggeligt 
for oxid, olie, fedt, opløsningsmidler osv.

- Stil svejsestrømmen på den ønskede værdi ved hjælp af drejeknappen C-5; tilpas 
den eventuelt under svejsningen på grundlag af den påkrævede varmetilførsel.

- Undersøg, om gassen strømmer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue tændes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med 
det emne, svejsningen skal foretages på, og derefter fjerne den derfra. Denne 
udløsningsmåde skaber færre elektroforstyrrelser og nedsætter tilførslen af tungsten 
og elektrodens slitage så meget som muligt.

- Anbring elektrodens spids på arbejdsemnet, og pres let.
- Hæv straks elektroden 2-3 mm, hvorved lysbuen udløses.

Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strøm. Efter et øjeblik 
leveres den indstillede svejsestrøm.

- Svejsningen afbrydes ved hurtigt at hæve elektroden fra emnet.

Til venstre på displayet vises de reelle svejsestørrelser (svejsestrøm og -spænding).

Genopretningen foregår automatisk, når årsagen til alarmen ophører.
Alarmmeddelelser, der kan fremkomme på displayet:

BESKRIVELSE
Varmebeskyttelsesalarm
Alarm for over/underspænding
Alarm for hjælpespænding
Alarm for overstrøm under svejsning
Alarm for kortslutning i brænder
Alarm vedr. forstyrrelse i træk
Alarm off-line
Alarm line-error
Alarm for køleenheden

Når svejsemaskinen slukkes, kan der blive givet alarmmelding om over-/
underspænding i et par sekunder.

Giver mulighed for at vælge MIG-MAG-tilstand blandt visningerne:
- : Alle parametrene vises ifølge beskrivelsen ovenfor.

- : Fig. L-17. I denne tilstand vises arbejdsemnet og svejsesømmens form. 
Man får adgang til alle de andre parametre ved at trykke på knappen 
C-6.

I tilstanden “EASY” er svejsning i MIG MANUAL- og PoP-tilstand ikke mulig.

Giver mulighed for at indstille:
- : sprog.

- : klokkeslæt og dato.

- : metriske eller engelsk/amerikanske måleenheder.

- : navn, der er tildelt maskinen.

Når ikonet opsætning  er valgt, skal der trykkes samtidigt på knapperne til 
trådfremføring (C-2) og gasudledning (C-3), hvorefter der bekræftes ved at trykke på 
multifunktionsknappen (C-5). Skærmbilledet, der vises, indeholder ikonet ,

der skal vælges for at indstille 3 forskellige funktionsspærreniveauer:
- : ingen beskyttelse; det er muligt at navigere, indstille og ændre alle 

svejseparametrene.
- : mellemhøj beskyttelse; det er kun muligt at ændre de grundlæggende 

svejseparametre.
- : maksimal beskyttelse; det er ikke muligt at ændre nogen parametre.

Giver mulighed for at få oplysninger om svejsemaskinens tilstand.

- : dage (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for svejsemaskinens driftstid.

- : dage (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for svejsemaskinens driftstid.

- : alarmliste.

- : maskinens serienummer.

- : giver mulighed for at opdatere svejsemaskinens software via USB-
nøgle.

- : giver mulighed for at stille svejsemaskinen tilbage til 
udgangsindstillingerne.

- : installerede softwareversioner.

Giver mulighed for at oprette en rapport og gemme den på en USB-nøgle. Rapporten 
indeholder forskellige oplysninger om svejsemaskinens tilstand (installerede software, 
levetid/driftstimer, alarmer, indstillet svejseproces osv.).

Når ikonet service  er valgt, skal der trykkes samtidigt på knapperne til 
trådfremføring (C-2) og gasudledning (C-3), hvorefter der bekræftes ved at trykke på 
multifunktionsknappen (C-5). Skærmbilledet, der vises, indeholder ikonet ,

som anvendes til at kalibrere svejsemaskinen således, at den opfylder kravene i 
standarden EN 50504.

Giver mulighed for at aktivere /deaktivere  vandkøleenheden G.R.A.’s 
drift.

Giver mulighed for at:
- : gemme en opgave i svejsemaskinens interne hukommelse.

- : indlæse en opgave, der tidligere er gemt.

- : slette en opgave, der tidligere er gemt.

- : importere opgaver fra USB-enhed.

- : eksportere opgaver til USB-enhed.

- : giver mulighed for at registrere svejseparametrene i USB-enheden.

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 

- Undgå at stille brænderen og dens kabel på varme genstande; derved smelter de 
isolerende materialer og brænderen gøres ubrugelig i løbet af kort tid.

- Man skal med jævne mellemrum undersøge, om gasrørene og overgangsstykkerne 
er helt tætte.

- Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspændingsdornen med 
den valgte elektrodes diameter for at undgå overophedning, dårlig spredning af 
gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- Før hver anvendelse skal man kontrollere brænderens slidtilstand samt om dens 
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

- Man skal ofte kontrollere, om trådenes trækruller er slidte og jævnligt fjerne 
metalstøvet, der lægger sig i trækområdet (ruller og trådleder ved indgang og 
udgang).
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- Man skal med jævne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor støvet der er i 
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det støv, der har lagt sig 
på transformer, reaktans og opretter, ved hjælp af en tør trykluftstråle (maks. 10bar).

- Pas på ikke at rette trykluftstrålen mod de elektroniske kort; rens dem om nødvendigt 
med en meget blød børste eller egnede opløsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersøge, om de elektriske forbindelser er ordentligt 
spændte samt om kablernes isolering er defekt.

- Når disse operationer er udført, skal man påmontere svejsemaskinens paneler igen 
og stramme fastgøringsskruerne fuldstændigt.

- Man skal under alle omstændigheder undlade at foretage svejsninger, mens 
svejsemaskinen er åben.

- Efter udførelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og 
kabelføringerne genoprettes, så de er som til at begynde med, og man skal sørge 
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevægelse eller dele, der kan komme op 
på høje temperaturer. Spænd alle lederne fast med bånd, som de var til at begynde 
med, og sørg for, at den primære højspændingstransformer er ordentligt adskilt fra 
de sekundære lavspændingstransformere. 
Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

FOR AT UNDGÅ DÅRLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES 
TEKNISK ASSISTANCE UDFØRE FØLGENDE UNDERSØGELSER:
- Check at lampen lyser, når hovedkontakten er på ON. Hvis dette ikke er tilfældet, 

skal problemet lokaliseres på hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer 
osv.).

- Sørg for, at der ikke forekommer nogen alarm, der giver besked om udløsning 
af varmesikringen eller beskyttelsen mod over- eller underpænding samt mod 
kortslutning.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten går i gang, skal man 
vente, til maskinen køler af af sig selv og undersøge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspændingen: Hvis værdien er for høj eller for lav, forbliver maskinen 
spærret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette 
tilfælde skal man rette på årsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne på svejsekredsløbet er korrekte specielt at 
spændekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale 

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - også i den rigtige mængde.
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EKSTRA FORHOLDSREGLER

ANDRE RISIKOER

Denne sveisebrenneren er en strømkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-
sveising av karbonstål eller lave legering med vernegassen CO2 eller blandinger 
argon/CO2 ved å bruke elektrodeledninger som er fylt eller animert (rørformet).
De er også egnet for MIG sveising av rustfritt stål med argongass + 1-2% oksygen, 
aluminium og CuSi3, CuAl8 (lodding) med argongass, ved hjelp av elektrodetråder i 
tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.
Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri, sveising av 
galvaniserte plater, høyt stressnivå (med høy bøying), rustfritt stål og aluminium. Den 
SYNERGISKE drift sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for å alltid sikre 
en høy lysbuekontroll og sveisekvalitet.

Sveisebrenneren er forberedt for TIG-sveising med likestrøm (DC) (kullstål, 
lave legeringer og høye legeringer) og tunge metaller (kobber, nikkel, titan og 
legeringer) med vernegass Ar ren (99.9 %) eller med blandinger med argon/helium. 
Sveisebrenneren er også klar til MMA-sveising med likestrøm (DC) belagte elektroder 
(rutil, syrer, baser).

MIG-MAG
- Virkemåte:

- manuell;
- synergisk;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;

- Visning av trådhastighet, spenning og sveisestrøm på skjermen.
- Valg av funksjon 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- LIFT-aktivering.
- Visning av spenning og sveisestrøm på TFT-skjermen.

MMA
- Regulering arc force, hot start.
- VRD enhet.
- Anti-stick vern.
- Visning av spenning og sveisestrøm på TFT-skjermen.

ANNET
- Innstilling ulike språk.
- Innstilling metrisk eller amerikansk målesystem.
- Innstilling visningsmodalitet (standard eller easy).
- Mulighet for kalibrering av maskinen (spenning og sveisestrøm).
- Mulighet for å lagre, gjenopprette, importere og eksportere persontilpassede 

programmer.
- Mulighet for å registrere sveisearbeider.
- Automatisk gjenkjennelse PUSH PULL og manuell fjernstyring 1, potensiometer 

eller 2 potensiometere.
- Automatisk G.R.A gjenkjennelse, kjølegruppe med væske.

- Termostatisk vern.
- Vern mot kortslutninger som gjelder kontakten mellom sveisebrenneren og jord.
- Vern mot unormale spenninger (for høy eller for lav matespenning).
- Anti-stick vern (MMA).
- Sikring mot utilstrekkelig trykk i sveisebrennerkretsen for kjøling av vann (Kun 

R.A.versjon).

- MIG sveisebrenner
(væskeavkjølt i AQUA versjon).

- Returkabel komplett med jordeklemme.
- Holder for å henge opp brenneren.
- Kjølegruppe med væske G.R.A. (kun for AQUA versjon).

- Argonbeholderens adapter.
- Selvformørkende maske.
- MIG/MAG-sveisekit.
- MMA-sveisekit.
- TIG-sveisekit.
- Manuell fjernkontroll 1 potensiometer 
- Manuell fjernkontroll 2 potensiometere.
- Sett med koblingskabler for versjon AQUA 4m, 10m, 30m.
- Sett med koblingskabler 4 eller 10m.
- Sett trådmatehjul.
- Sett PUSH PULL kort.

SVEISEMASKIN
Hoveddataene knyttet til bruk og presentasjon av sveisemaskinen gjengis i skiltet med 
egenskaper med følgende betydning:

EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og 
konstruksjon.
Symbol for maskinens innsides struktur.
Symbol for sveiseprosedyr.
Symbol S: indikerar at du kan fullføre sveiseprosedyrer I en miljø med stor risiko 
for elektrisk støt (f.eks. i nærheten av store metallmasser).
Symbol for strømtilførelslinjen:
1~ : enfas vekselstrøm;
3~ : trefas vekselstrøm.
Karosseriets beskyttelsesgrad.
Karakteristika for nettet:
- U : vekselstrøm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser ±10%).
- I : maksimal strøm som absorberes fra linjen.
- I : faktisk forsyningsstrøm.
Prestasjoner for sveisekretsen:
- U : maksimal tomgangsspenning (åpen sveisekrets).
- I : strøm og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under 

sveiseprosedyren.
- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende 

strøm (samme søyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus på 10min (f.eks. 60% = 
6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

  Hvis bruksfaktorene (på skiltet for miljøer med en temperatur av 40°C) 
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til 
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- : indikerer sveisestrømmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i 
henhold til tilsvarende buespenning.

(nødvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, søking av produktets 
opprinnelige eier.

: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1 
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Hoveddataene knyttet til bruk og presentasjon av generatoren gjengis i skiltet med 
egenskaper med følgende betydning:

EUROPEISK lovverk som angår sikkerhet og byggingen av trådmaterenheten.
Symbolet for forsyningslinje:
1~: vekslende enfase spenning;
Forpakningens beskyttelsesgrad.

: Forsyningsspenning ved trådmaterenheten.
: Absorbert strøm med maksimal last.

Sveisekretsens ytelser:
- I : Strøm som kan erogeres av trådmaterenheten under sveising.
- X : Intermittensforhold: indikerer den tiden som sveisebrenneren kan erogere 

tilsvarende strøm i løpet av (samme søyle). Man uttrykker i % basert på en 
syklus på 10 minutter (eks.60 % = 6 arbeidsminutter, 4 minutter pause;og så 
videre).

assistanse, forespørsel om reservedeler, søk etter produktopphav).
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Merk: Eksempel på gjengitt skilt indikerer symbolenes og sifrenes betydning: de 
eksakte tekniske verdiene må leses direkte av på dataskiltet på selve sveisemaskinen.

3- Positivt hurtiguttak (+) for å kople sveisekabelen;
4- Negativt hurtiguttak (-) for å kople sveisekabelen;
5- Kabel og returterminal til jord;
6- Kabel og sveisebrenner;

7- Hovedbryter ON/OFF;
8- Matekabel;
10- Positiv hurtigkobling (+) for strømkabel for tilkobling med trådmaterenheten;
11- Kontakt 14p for kabel for tilkobling med trådmaterenheten;
12- Vernesikring G.R.A.
20- Vernesikring sveisemaskin.

1- Kontrollpanel (se beskrivelse);
2- Feste sveisebrenner;
13- Kontakt 14p for tilkobling med fjernstyring (på etterspørsel);
14- Hurtigkobling for væskeslanger ved MIG sveiseblusset (kun AQUA versjon).

9- Kontakt til gasslangen som beskytter brenneren;
15- Kontakt 14p for kabel for tilkobling med sveisemaskinen;
16- Positiv hurtigkobling (+) for strømkabel for sveis for tilkobling med sveisemaskinen;
17- Hurtigkobling for tilkobling av tur og retur slanger for kjølevæske;
18- Vernesikring trådmater;
19- Festebelte tilkoblingskabler.

1- TFT skjerm.
2- Tast for manuell fremdrift av tråd. Gjør det mulig å drive frem tråden i brennerskjeden 

uten å måtte trykke på brennerknappen: bevegelsen er momentant drevet og 
fremdriftshastigheten er fast.

(rensing av rør, regulering av mengde) uten å måtte benytte brennerknappen: når 
man har trykket på knappen vil magnetventilen forbli aktiv i 10 sekunder eller helt 
til man trykker på knappen for andre gang.

4- Flerfunksjons-knapp:
- : tilgang til hovedmeny; 

- :aktivering/deaktivering av parameter som skal vises på sveiseskjermen:

5-  Flerfunksjons-knapp:
- ved å vri på knappen er det mulig å skrålle blant de ulike fanene i menyen;
- hvis man holder knappen inne, kommer man inn på valgt fane. Ved å vri på 

knotten varierer man verdien, hvis man trykker på knappen på nytt bekrefter man 
verdien;

- hvis man holder knappen inne i minst 3 sekunder, er det mulig å stille inn 
variablene i synergisk modalitet (materialtype, tråddiameter, gasstype, 2T, 4T, 
4T bi-level, SPOT).

6- Flerfunksjons-knapp:
- : tilgang til parameter som skal vises på sveiseskjermen;

- :gå tilbake til menyen ovenfor.

- :godkjenner valgte verdier.

7 - USB-uttak:

Pakk ut sveisebrenneren, utfør montering av de løse delene i emballasjen.

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang 
og utgang av kjøleluften. Pass også på at inget strømførende støv, etsende damp, 
fuktighet, osv. blir sugt inn.
La det være et rom på minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

- Før du utfører noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene på sveisens 
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig 
på installasjonsplassen.

- Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med nøytral ledning koplet til 
jord.

- For å garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter 
av typen:
- Type A (  ) til enfasmaskiner.

- Type B (  ) til trefasmaskiner.

- For å oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man 
utfører koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en 
impedanse under Zmax = 0.10 ohm.

- Generatoren samsvarer med kravene i normen IEC/EN 61000-3-12.
Dersom den kobles til et offentlig strømnett, er det installatøren eller brukerens ansvar 
å kontrollere at sveisemaskinen kan kobles til (ta kontakt med strømleverandøren 
om nødvendig).

Koble strømledningen til et normalisert støpsel (3P + J) med tilstrekkelig kapasitet 
og legg opp en stikkontakt utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; den jordede 
terminalen må være koblet til en jordet kontakt (gul-grønn) ved strømlinjen.
Tabellen 1  gjengir de anbefalte verdiene i amper ved de forsinkede 
linjesikringene, avhengig av maks. nominell strøm erogert av sveisemaskinen, og den 
nominelle nettspenningen.

Tabell 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm2) i henhold 
til maks. strøm fra sveisebrenneren.
Dessuten:
- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for å garantere en 

perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppstå i kontaktene og de kan då 
ødelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk så korte sveisekabler som mulig.
- Unngå å bruke metallstrukturer som ikke tilhører stykket som skal bearbeides i 

stedet for sveisestrømmens returkabel; dette kan være farlig for sikkerheten og gi 
dårlige sveiseresultater.

- Gassbeholder som kan lades på vognens støtteplate: maks. 60 kg.
- Skru trykkregulatoren (*) til gassbeholderventilen ved å installere den aktuelle 

reduksjonen som inngår som tilbehør når argon-gass eller en blanding Ar/CO2 blir 
brukt.

- Kople gassens inngangsrør til redusereren og stramm båndet.
- Løsne reguleringsringen på trykkredusereren før du åpner beholderens ventil.
(*) Tilbehør som kjøpes separat hvis den ikke forsynes med produktet.

Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den står på, så 
nære koplingen som mulig.

Aktiver sveisebrenneren (B-6) i kontakten (B-2) som tilhører den og stram 
blokkeringsringen manuelt. Forbered den for den første trådladningen ved å 
demontere nippelen og kontaktrøret for å lette utslippet.
Koble til de ytre kjøleslangene til koblingene, mens du er oppmerksom på følgende:

 : TUR VÆSKE (Kald - Blå kobling)

 : RETUR VÆSKE (Varm - Rød kobling)

- Stramm trykkredusereren til gassbeholderens ventil og plasser mellomlegget som 
inngår som tilbehør der hvis nødvendig.

- Kople gassens inngangsrør til redusereren og stramm båndet som inngår.
- Løsne reguleringsringen på trykkredusereren før du åpner beholderens ventil.
- Åpne beholderen og reguler gassmengden (l/min.) i samsvar med bruksoppgavene, 

sveisingen ved å dreie på trykkredusererens ring. Kontroller at rørene og koplingene 
er tette.

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den står på, 
så nære koplingen som mulig. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet 
(+) (Fig. B-3).

- Sett inn strømkabelen i tilsvarende hurtiguttak (-) (Fig. B-4). Kople brennerens 
gassrør til beholderen.

Nesten alle elektroder med bekledning skal koples til pluspolen (+) på generatoren. I 
spesialtilfeller kan man bruke minuspolen (-) til elektroder med sur bekledning.
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Har en spesiell klemme på kabelenden som blir brukt for å stramme elektrodens bare 
seksjon. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+) (Fig. B-3).

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den står på, 
så nære koplingen som mulig. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet 
(-) (Fig. B-4).

SJEKK AT TRÅDTREKKERSPOLENE, TRÅDMANTELEN OG KONTAKTRØRET 
PÅ SPOOL GUN HAR EN DIAMETER SOM ER KORREKT OG AT TRÅDTYPEN 
SOM DU VIL BRUKE ER RIKTIG OG AT DE ER RIKTIG MONTERT. BRUK IKKE 
VERNEHANSKER NÅR MAN TRER PÅ TRÅDEN.
- Åpne luken til krokens rom.
- Skru ut spolelåseferrulen.
- Plasser trådspolen på kroken, forsikre seg om at krokens slepepinne sitter på plass 

i tiltenkt hull .
- Skru til spolelåseferrulen, sett på egnet avstandsholder hvor det er nødvendig .
- Frigjør mottrykkrullen/e og fjern den/de fra den nedre rullen/rullene ;
- Kontroller at sleperullen/e er tilpasset til tråden som benyttes .
- Frigjør slutten av linjen, kutt den deformerte enden med en ren snitt uten ujevnheter, 

vri spolen mot urviseren og ta enden av tråden i trådføringens inngang ved å skyve 
den 50-100 mm inne i munnstykket .

- Sett tilbake mottrykkrullen ved å regulere trykket til et middelverdi og kontroller at 
tråden er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen .

- Fjern dysen og kontaktrøret .
- Koble til sveiseren i stikkontakten, slår på sveiseapparatet og trykket på 

brennerknappen eller knappen for fremtrekk av tråden (Fig. C-2). Vent til slutten 
av tråden som løper langs hele ledningen kommer ut til 10-15 cm fra forsiden av 
brenneren. Slipp siden brennerens knapp.

- Ikke rett brennerens munnparti mot deler av kroppen.
- Ikke plasser brenner i nærheten av gasstanken.
- Monter kontaktrøret og dysen på brenneren på nytt .
- Kontroller at fremdriften av tråden er regelmessig: juster rullenes trykk og bremsing 

av kroken til minst mulige verdier mens man kontrollerer at tråden ikke sklir i 
sporet og at stopping av fremslepingen ikke løsner på trådspiralene på grunn av for 
stor treighet ved spolen.

- Brekk av enden på tråden som stikker ut fra dysen ved 10-15 mm.
- Lukk luken til krokens rom.

Før man setter igang med utskiftning av hylsen, må man strekke ut brenneres ledning 
og unngå
at den bøyer seg.

1- Skru ut dysen og kontaktrøret ved brennerhodet.
2- Skru ut mutteren som holder på plass hylsen ved hovedkontakten og dra ut den 

eksisterende hylsen.
3- Sett inn de nye hylsen i ledning-brennerløpet og skyv den forsiktig helt til den 

kommer ut fra brennerhodet.
4- Skru på nytt til mutteren som holder hylsen til for hånd.
5- Kutt av den delen av hylsen som er tilovers ved å trykke den lett sammen: fjern den 

fra brennerledningen.
6- Poler litt på hylsens avkuttede område og sett den på nytt inn i ledning-brennerløpet.
7- Skru detter til mutteren på nytt og stram den med en skrunøkkel.
8- Monter kontaktrøret og dysen på nytt.

Utfør operasjonene 1, 2 og 3 som beskrevet for hylsen i stål (se bort fra operasjonene 
4, 5, 6, 7, 8).
9- Skru til kontaktrøret for aluminium og kontroller at det er i kontakt med hylsen.
10- Sett inn messingnippelen, OR-ringen på den andre enden av hylsen (siden med 

brennerens kontakt), og, mens man holder hylsen under lett trykk, må man skru til 
mutteren for holding av hylsen. Den delen av hylsen som er til overs må deretter 
fjernes (se (13)). Dra ut kapillarrøret for stålhylser fra brennerens sammenføyning 
for trådfremtrekk.

11- KAPILLARRØRET ER IKKE FORUTSETT for aluminiumshylser med diameter 
1.6-2.4 mm (gul farge): hylsen vil settes inn i brennerens sammenføyning uten 
dette.

  Kutt kapillarrøret for aluminiumshylser med diameter 1-1.2 mm (rød farge) til en 
mindre lengde enn 2 mm cirka i forhold til stålrøret, og sette det inn på hylsens frie 
ende.

12- Sett inn og skru fast brenneren i sammenføyningen for trådfremtrekk: merk av på 
hylsen ved 1-2 mm avstand fra rullene og dra brenneren ut på nytt.

13- Kutt av hylsen ved oppmålt merke, uten å ødelegge inngangshullet.
  Monter brenneren på nytt i sammenføyningen og monter gassdysen.

Sammensmeltingen av ledningen og avløsning av dråpen inntreffer for kortslutning 
påfølgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200 ganger per sekund). 
Trådens frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12mm.

- Brukbare tråddiametere: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Brukbar gass: CO2 eller blandinger av Ar/CO2

- Brukbare tråddiametere: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O2 eller Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Brukbare tråddiametere: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Brukbar gass: Ar

VERNEGASS

spray-arc) og har dermed fordeler med driftshastigheten og uten sikringer kan den nå 
meget lave strømnivåer, slik at den også passer sammen med mange applikasjoner 
som er typiske for “short-arc”. 
For hver strømpuls tilsvarer dette avløsning av en enkelt dråpe ved elektrodeledningen; 
fenomenet opptrer med en frekvens som er proporsjonalt med hastigheten til trådmater 
med loven for variasjonen knyttet til typen og diameteren av selve tråden (typiske 
verdier av frekvens: 20-300 Hz).

- Brukbare tråddiametere: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Brukbar gass: blandinger av Ar/CO2

- Brukbare tråddiametere: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O2 eller Ar/CO2 (1 - 2 %)

- Brukbare tråddiametere: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Brukbar gass: Ar

- Brukbare tråddiametere: 0.8 mm
- Brukbar gass: Ar

Som regel må kontaktrører være minst 5-10 mm inne i dysen, desto større er 
buespenningen: den frie lengden på tråden (stick-out) er som regel mellom 10 og 12 
mm.

: sveising i “posisjon” på middels-tynne tykkelser og på materialer som er 
termisk følsomme, 

.

VERNEGASS

ROOT MIG er en spesiell type MIG Short Arc sveis, som har blitt utviklet for å holde 
smeltebadet enda kaldere enn den samme Short Arc. Takket være den meget lave 

som er under bearbeidelse blir deformert. ROOT MIG er derfor ideell for manuell 
fylling av skår og sprekker. I tillegg til fylleoperasjonen, i forhold til TIG-sveising, har 
den ikke behov for fyllmateriale og er lettere og raskere å utføre. Programmene ROOT 
MIG passer til bearbeidelser i karbonstål og lavlegert stål.

DEEP MIG er en avansert MIG Spray Arc-buesveising som gir et varmere og dypere 
fusjonsbad i forhold til tradisjonell Spray Arc. Under sveisingen, regulerer maskinen 
buelengden kontinuerlig for å garantere en regelmessig energiforsyning også under 
distansevariasjoner av sveisebrenneren fra stykket. 
Denne prosedyren anbefales for å sveise materialer som er tykkere enn 2 mm, da den 
store termiske forsyningen løser noen sveisedefekter som lett oppstår når man bruker 
normal Spray Arc.

De største fordelene ved bruk av DEEP MIG er: 
- Reduksjon av risikoen for fusjonsmangel.
- Reduksjon av nødvendige reguleringer av sveiseparametrene.
- Lett å bruke i produkjsonsprosessene.
- Reduserer reparasjonskostnader ved hjelp av reduserte sveisedefekter. 

Innstilling manuell modus (Fig. L-1)
Brukeren kan ~persontilpasse de følgende sveieparameterne (Fig. L-2):
- : sveisespenning;

- : trådens matehastighet;

-
sveisingen stopper.

- : Pre-gass. Gjør det mulig å tilpasse utstrømmingstiden til gassen før 
sveisingen begynner.

- : Elektronisk ballast. En høyere verdi bestemmer et varmere sveisebad;

- : Burn-back. Gjør det mulig å regulere brennetiden ved tråden ved stopping 
av sveisingen;

- : Soft-start. Gjør det mulig å tilpasse trådens hastighet ved endt sveising for 
å optimalisere start av buen.

På skjermens øvre del vises sveisingens virkelige størrelser (trådhastighet, strøm og 
spenning ved sveising).

Innstilling synergisk modus (Fig. L-3).
Ved å holde knotten C-5 inne i minst 3 sekunder får man tilgang til menyen for innstilling 
av parameterne, hvor det stilles inn type materiale, tråddiameter, gasstype. (Fig. L-4). 
Sveiseren stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjøres av ulike 
lagrede synergiske kurver. Brukeren trenger bare å velge tykkelse på materialet for å 
begynne sveiseprosedyren.

Brukeren kan i tillegg tilpasse alle sveiseparametrene (Fig. L-5):
- : Buekorrigering i forhold til forhåndsinnstilt spenning.

- : trådens matehastighet.

- : materialets tykkelse.
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- : Sveisestrøm.

- : Korreksjon elektronisk ballast i forhold til forhåndsinnstilt verdi.

- : Burn-back tilkobling. Gjør det mulig å korrigere brennetiden ved tråden før 
sveisingen stopper i forhold til forhåndsinnstilt tid.

-
sveisingen stopper.

- : Nedslippsrampe for sveisestrøm (SLOPE DOWN). Gjør en gradvis 
reduksjon av strømmen ved oppslipp av brennerknappen mulig.

- : Oppstartstrøm.

- : Varighet av oppstartsstrøm. Ved å stille parameteret på null deaktiveres 
oppstartsstrømmen.

- : Pre-gass. Gjør det mulig å tilpasse utstrømmingstiden til gassen før 
sveisingen begynner.

Merknad: sveisestrømparameterne, trådens matehastighet, materialets tykkelse er 
beregnet seg imellom av en synergisk kurve.
På skjermens øvre del vises sveisingens virkelige størrelser (trådhastighet, strøm og 
spenning ved sveising).

Denne modusen blir aktivert automatisk når innstilt tykkelse er maks. 1,5 mm.
Beskrivelse: den særlige umiddelbare kontrollen av sveisebuen og den høye 
hastigheten i korreksjonsparametere minimerer strømtopper som er karakteristisk for 
overføringsmodusen Short Arc til fordel for en redusert varmetilførsel til arbeidsstykket. 
Resultatet er, dels en mindre deformasjon av materialet, dels en overføring materialet 
som er jevn og nøyaktig for å danne en sveisestreng som er lett formbar.
Fordeler:
- Sveisinger på tynne materialer med stor letthet;
- Mindre deformasjon av materialet;
- Stabil lysbue også ved lave strømnivåer;
- Punktesveising på rask og nøyaktig måte;
- Enkel sammenkobling av plater som er på innbyrdes avstand.

Innstilling pulserende modus (Fig. L-6)
Ved å holde knotten C-5 inne i minst 3 sekunder får man tilgang til menyen for innstilling 
av parameterne, hvor det stilles inn type materiale, tråddiameter, gasstype. (Fig. L-4). 
Sveiseren stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjøres av ulike 
lagrede synergiske kurver. Brukeren trenger bare å velge tykkelse på materialet for å 
begynne sveiseprosedyren.

Innstilling pulserende modus (Fig. L-7)
PoP modaliteten gjør det mulig å utføre en pulserende sveising med 2 strømnivåer (I2
og I1) og respektiv lengde T2 og T1.

I forhold til den pulserende modaliteten er følgende variasjoner tilgjengelige: 
- : Sekundær sveisestrøm:

- : Sekundær buekorrigering i forhold til forhåndsinnstilt spenning:

- : matehastighet ved sekundær tråd

- : tykkelse ved sekundært materiale:

- : varighet ved strøm I2 ;

- : varighet ved strøm I1 ;

Innstilling ROOT MIG eller DEEP MIG (Fig. L-8) modalitet.
Parameterne som er tilgjengelige er de samme som i synergisk modalitet (se 7.2).

For adgang til menyen for parameterinnstillinger, trykk på knappen (Fig. C-5) i minst 3 
sekund og slipp den siden.

Det er mulig å stille inn 4 ulike kontrollmodaliteter ved brennerknappen:

Sveisingen begynner når du trykker på sveisebrennerens knapp og avsluttes når du 
slipper knappen.

Sveisingen begynner når du trykker og slipper opp knappen og stopper når du holder 
sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Dette moduset er brukbart 
for langvarige sveisinger.

Sveisingen begynner med at man trykker på og slipper opp brennerknappen. Hver 
gang man trykker på/slipper opp knappen går man fra strøm (I2 symbol) til strømmen 
(I1 symbol) og omvendt. Denne stopper kun når brennerknappen holdes inne i et visst 
forhåndsbestemt tidsrom.

Gjør det mulig å utføre MIG/MAG punkt med kontroll av sveiselengden

Sveisemaskinen gjenkjenner forekomst av G.R.A. automatisk. På displayet vises 
symbolet . Første gang du trykker på sveisebrennerknappen, vil G.R.A. 

aktiveres. Det er mulig å deaktivere G.R.A.funksjonen ved å følge instruksjonene 
gjengitt i kap. 12. I dette tilfellet vises symbolet .

- Det er nødvendig å se produsentens instruksjoner på emballasjen av elektrodene 
som brukes for å indikere polariteten av elektroden og dens tilhørende optimale 
strøm.

- Sveisestrømmen reguleres i forhold til diameteren på elektroden som benyttes og på 
den type sammenføyning man ønsker å gjennomføre; en indikasjon på strømstyrke 
som brukes ved de ulike elektrodediametrene er:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil høye verdier av strøm 
anvendes for sveising i plan, mens for sveising i vertikale eller overhengende stilling 
skal det brukes lavere strøm.

- De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjøres, så vel som intensiteten 
av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som buelengde, posisjon og 
hastighet på utførelsen, diameter og kvalitet ved elektrodene (for riktig lagring må 
man holde elektrodene skjermet fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller 
beholdere).

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen på stykket som skal 
sveises ved å utføre en rørelse som for å tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode 
for å aktivere buen.

- Når buen er aktivert, skal du prøve å holde et avstand til stykket tilsvarende 
diameteren på elektroden som brukes og holde dette avstanden så konstant som 
mulig når du utfører sveisingen. Husk på at elektrodens skråning i materetningen 
skal være omtrent 20-30 grader.

- I slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til 
materetningen, ovenfor krateren for å utføre påfyllingen. Løft siden elektroden hurtig 
fra fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. M).

Brukeren kan persontilpasse de følgende sveiseparameterne (Fig. L-11):

-  : Sveisestrøm målt i Ampere.

-  : Representerer overstrømmen i begynnelsen “HOT START”” med 
indikasjon om økningen i prosent på skjermen i forhold til verdien for valgt 
sveisestrøm. Denne reguleringen forbedrer oppstarten.

-  : Reperesenterer den dynamiske overstrømmen “ARC-FORCE”” med 
indikasjon om økningen i prosent på skjermen i forhold til verdien for valgt 

-  : ON/OFF; kan du aktivere eller inaktivere anlegget for å redusere 
utgående spenning uten belastning (ON eller OFF regulering). Med VRD aktivert, 
øker operatørens sikkerhet når sveisebrenneren er på men ikke i sveisetilstand.

På skjermens venstre del vises sveisingens virkelige størrelser (strøm og spenning 
ved sveising og diameteren ved anbefalt elektrode).

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullståler med lave legeringer og høye legeringer 
og til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer (FIG. N). For sveising i TIG 
DC med elektrode på polen (-), blir elektroden med 2 % cerium brukt (grå farge). Du 
skal skjerpe tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. O, og vær forsiktig 

slipingen i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i 
samsvar med elektrodens bruk og slitasje eller når den er kontaminert, oksidert eller 
feilaktig brukt. For en korrekt sveising er det nødvendig å bruke en elektrode med 
en eksakt diameter og strøm, se tabellen (TAB. 6). Det normale fremspringet for 
elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3 mm og kan nå opp til 8 mm for vinkelsveising.
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Sveisingen skjer med fusjon av føyens kanter. For tynne stykker som er korrekt 
preparert (opp til 1 mm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG. P).
For større tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med en egnet 
diameter for en korrekt forberedelse av kantene (FIG. Q).
For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider, oljer, 
fett, løsemidler osv.

- Reguler sveisestrømmen til ønsket verdi ved hjelp av knotten C-5; Tilpass eventuelt 
strømmen til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved å fjerne tungstenelektroden fra stykket 
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset fører til mindre elektroniske strålinger 
og reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

- Still elektrodespissen på stykket med ett lett trykk.
- Løft umiddelbart elektroden 2-3 mm for å oppnå buens aktivering.

Sveisebrenneren gir først fra sig en redusert strøm. Etter litt, blir innstilt sveisestrøm 
forsynt.

- For å avbryte sveisingen, løft hurtig elektroden fra stykket.

På skjermens venstre del vises sveisingens virkelige størrelser (strøm og spenning 
ved sveising).

Tilbakestillingen er automatisk til årsaken til alarmen er borte.
Alarmmeldinger som kan bli vist på skjermen:

BESKRIVELSE
Alarm termisk vern
Alarm over/underspenning
Alarm hjelpespenning
Alarm overspenning i sveis
Alarm kortslutning i brenner
Alarm feil fremtrekk
Off-line alarm
Line-error alarm
Alarm kjølegruppe

Når sveisemaskinen blir slått av kan signaleringen Alarm over/underspenning bli vist 
i noen sekunder.

Gjør det mulig å velge modaliteten MIG-MAG blant visningene:
- : alle parameterne vises som beskrevet ovenfor.

- : Fig. L-17. I denne modaliteten vises stykket som sveises og formen på 
sveisetråden. Ved å trykke på knappen C-6 kommer man inn på alle de 
andre parameterne.

I ”EASY” modaliteten er det ikke mulig å sveise i modaliteten MIG MANUAL og PoP.

Gjør det mulig å stille inn:
- : språk.

- : klokkeslett og dato.

- : metrisk eller amerikansk måleenhet.

- : maskinnavn.

Når man har valgt service-ikonet , trykker man samtidig på knappene for 
fremdrift av tråden (C-2) og gassfrigjøringen (C-3) og deretter bekrefter man ved å 
trykke på multifunksjonsknotten (C-5). Skjermbildet som vises inneholder ikonet 

 , som, hvis valgt, tillater å stille inn 3 ulike nivåer av funksjonsblokkeringer:

- : ingen beskyttelse: det er mulig å bla i, stille inn og endre alle 
sveiseparameterne.

- : middels beskyttelse: det er kun mulig å stille inn de grunnleggende 
sveiseparameterne.

- : maksimal beskyttelse: det er ikke mulig å endre noen parametere.

Trykk for å få informasjon om sveisemaskinens status.

- : dager (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for drift av sveisemaskinen.

- : dager (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for arbeid med 
sveisemaskinen.

- : alarmliste.

- : maskinens serienummer.

- : gjør det mulig å oppdatere programvaren ved sveisemaskinen via 
USB-minnepinne.

- : gjør det mulig å stille inn sveisemaskinen på nytt til startforholdene.

- : oppslipp installert programvare.

Gjør det mulig å generere en rapport og lagre den på en USB-minnepinne. Inne i 

programvare, timer varighet/arbeid, alarmer, innstilt sveiseprosess etc.).

Når man har valgt service-ikonet , trykker man samtidig på knappene for 
fremdrift av tråden (C-2) og gassfrigjøringen (C-3) og deretter bekrefter man ved å 
trykke på multifunksjonsknotten (C-5). Skjermbildet som vises inneholder ikonet 

 som, hvis valgt, tillater å kalibrere sveisemaskinen på en slik måte at den er 

i samsvar med lovnormen EN 50504.

Gjør det mulig å aktivere  / deaktivere  G.R.A. funksjonen.

Gjør det mulig å:
- : lagre et arbeid i sveisemaskinens interne minne.

- : laste opp et tidligere lagret arbeid.

- : slette et tidligere lagret arbeid.

- : importere arbeid fra USB-enhet.

- : eksportere arbeid til USB-enhet.

- : gjør det mulig å registrere sveiseparameterne ved USB-enhet.

føre til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.
- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.
- Utfør en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens 

diameter for å unngå overoppvarming, en dårlig gassfordelning og andre gale 
funksjoner.

- Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang 
hver dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

- Før hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens 
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trådmatervalsene, fjern metallstøvet 
regelmessig fra matningsområdet (valser og trådmater ved inngang og utgang).

MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER I ELEKTRISKE OG MEKANISKE 

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor støvfylt arbeidsstedet er. 
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt støv som kan ha lagt seg på 
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved å blåse det lett vekk med tør trykkluft 
(maks. 10bar).

- Unngå å rette trykkluftsstrålen mot de elektroniske kortene; rengjør disse nøye med 
en meget myk børste eller passende rengjøringsmidler.

- På same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes 
isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme 
festeskuene helt til slutt.

- Unngå absolutt å utføre sveiseoperasjoner med åpen sveiser.
- Etter å ha utført vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og 

kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler 
eller deler som kan nå høye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og 
forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med høyspenning er godt separert 
fra koplingene i sekundærledningen med lav spenning. 
Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for å lukke snekringsdelen ordentlig.

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BØR DU SELV 
FORETA FØLGENDE KONTROLL FØR DU SENDER BUD PÅ SERVICE ELLER 
BER OM ASSISTANSE:
- Kontroller at når hovedbryteren slås PÅ tennes også tilhørende varsellampe. Hvis 

ikke ligger problemet i strømtilførselen (kabler, sikringer, støpsel osv.).
- Det er ingen alarm som signalerer aktivering av sikkerhetsbrytene, over- eller 

underspenning eller kortslutning.
- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske 

beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned på 
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor høyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstått en kortslutning i uttaket på maskinen. Om dette skulle være 
tilfelle, må man først og fremst fjerne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er 

(eks. Maling). 
- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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DODATNI VARNOSTNI UKREPI 

DRUGE NEVARNOSTI 

2 2.

Primeren je tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom 
ter aluminija in CuSi3, CuAl8 (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se uporabljajo 

helij. Pripravljen je tudi na varjenje z elektrodo MMA z enosmernim tokom (DC) z 

MIG-MAG

- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Izbira delovanja 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG

MMA
- Uravnavanje arc force, hot start.
- Naprava VRD.

DRUGO
- Nastavitev jezika.

- Nastavitev prikaza (standardna ali poenostavljena (easy)).

potenciometrom ali 2 potenciometroma.

- Prilagojevalnik za jeklenko argon.
- Samozatemnitvena maska.
- Komplet za varjenje MIG/MAG.
- Komplet za varjenje MMA.
- Komplet za varjenje TIG.

- Komplet povezovalnih kablov 4 ali 10m.

- Komplet kartice PUSH PULL.
- Komplet dvojnih jeklenk.

VARILNI APARAT
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na 

varjenje.
Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
Shema predvidenega postopka varjenja.
Shema S

Podatki o napajalni liniji:
- U

±10%).
- I
- I : Nazivni napajalni tok.

- U : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
- I : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju. 
- X

-
povezavi z napetostjo obloka.

Znak linije napajanja:

: Absorbirani tok pri maksimalni obremenitvi.

- I
- X

= 6 minut dela, 4 minute premora itd.).
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7- Glavno stikalo ON/OFF;
8- Napajalni kabel;

AQUA).

19- Jermen za pritrditev povezovalnih kablov.

hitrost pomikanja pa je nespremenljiva.

iz cevi - uravnavanje dometa), ne da bi bilo treba pritiskati na gumb elektrodnega 

- :dostop do glavnega menuja;

- :aktiviranje/deaktiviranje parametra za prikaz na varilnem zaslonu;

SPOT).

-

- : vrnite v nadrejeni menu.

- :potrdi izbrane vrednosti.

7- Vrata USB.

vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, vlaga itd.
Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

tipa:
- Tipa A (  ) za enofazne stroje.

- Tipa B (  ) za trifazne stroje.

impendanco od Zmax =0.10 ohm.
- Za varilni aparat se ne zahteva ustreznost normativu IEC/EN 61000-3-12.

zemeljski terminal mora biti povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) 
napajalne linije.
Tabela 1 

na podlagi nazivne napajalne napetosti.

2) na podlagi 
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.
Poleg tega:

- Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa, 
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje 

2.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je 

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

podatki za uporabo, glejte tabelo (TABELA 6); morebitne nastavitve iztekanja plina je 

tesnost cevi in spojk.

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je 
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Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode. 

simbol (+) (Slika B-3).

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je 

- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Odvijte okov za blokado koluta.

.
.

- Sprostite pritisni valj(-e) in ga oddaljite od spodnjega valja (valjev) ;
.

.

.
.

.

- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

(SLIKA H)

tako da ni ukrivljen.

6, 7, 8).

jeklene ovoje.
11- KAPILARNA CEV NI PREDVIDENA za aluminijaste ovoje s premerom 1,6-2,4 mm 

konec ovoja.

navadno od 5 do 12mm.

- Uporabni plin: CO2 2

2 ali Ar/CO2 (1-2%)

- Uporabni plin: Ar

20-300 Hz).

2

2 ali Ar/CO2 (1-2%)

- Uporabni plin: Ar

- Uporabni plin: Ar

.

polnjenja v primerjavi z varjenjem TIG ne potrebuje dodatnega materiala in je zato 

karbonskih jekel in malolegiranih jekel.

varjenju Spray Arc prihaja pogosteje. 

- Manj potreb po uravnavanju varilnih parametrov.
- Preprosta uporaba v proizvodnih procesih.

Uporabnik lahko prilagodi naslednje varilne parametre (Slika L-2):
- : varilna napetost;

-

-
varjenja.

-

-

-
varjenja;

-

tok in napetost).

Uporabnik lahko prilagodi vse varilne parametre (Slika L-5):
- : Popravek obloka glede na prednastavljeno napetost.

-

- : debelina materiala.

- : Varilni tok.
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- : Popravek elektronske reaktance glede na vnaprej nastavljeno vrednost.

-

-
varjenja.

-

-

-
deaktivira.

-

tok in napetost).

Prednosti:
- preprosto varjenje zelo tankih obdelovancev;

2 in I1) in ustreznim 
trajanjem T2 in T1.

- : Sekundarni varilni tok;

- : Popravek sekundarnega obloka glede na prednastavljeno napetost;

-

- : debelina sekundarnega materiala;

- : trajanje toka I2 ;

- : trajanje toka I1 .

spustite.

uporaben za dolgotrajna varjenja.

2 simbol) na tok (I1

Varilni aparat samodejno prepozna prisotnost G.R.A. Na zaslonu se pojavi simbol 

zaslonu pojavi simbol .

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste 

premere elektrod:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo; 
zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad 
kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite iz varilnega kraterja, 
tako da bo oblok ugasnil (Videz zvara - SLIKA M).

Uporabnik lahko prilagodi naslednje varilne parametre (Slika L-11):

-  : Varilni tok v amperih.

-

-

-

V levem delu zaslona so prikazane realne vrednosti varjenja (tok, varilna napetost in 
premer svetovane elektrode).

kovine, kot so baker, nikelj, titan in njihove zlitine (SLIKA N). Za varjenje TIG DC z 
elektrodo na negativnem (-) polu se navadno uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo 

kontaminirate, oksidirate ali uporabite nepravilno. Za dober zvar je nujno treba 
uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku, glejte tabelo (TABELA 6). 

kotne zvare.

pripravljene materiale, (do cca 1 mm) ni treba dodajati spajkalne kovine (Slika P).

materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (Slika Q).

delov, olj, masti, topil itd.
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- Preverite pravilno iztekanje plina.

- Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.
- Takoj dvignite elektrodo za 2-3 mm, tako da vzpostavite oblok.

nastavljeni varilni tok.
- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

tok in napetost).

OPIS

Alarm previsoke/prenizke napetosti

Alarm previsoke napetosti med varjenjem

Alarm nepravilnosti pri vleki
Alarm 'ni povezave'
Alarm 'napaka na zvezi'
Alarm sklopa za hlajenje

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija alarma za 
previsoko/prenizko napetost.

- : vsi parametri so prikazani, kot je opisano zgoraj.

-
pritisnete gumb C-6, lahko dostopate do vseh drugih parametrov.

- : jezika.

- : ure in datuma.

-

- : ime, dodeljeno stroju.

Ko izberete ikono za nastavitve 

-
vse varilne parametre.

-
parametre.

-

- : dnevi (DDDD), ure (HH), minute (mm) obratovanja varilnega aparata.

- : dnevi (DDDD), ure (HH), minute (mm) delovanja varilnega aparata.

- : seznam alarmov.

-

-

-

-

varilni postopek itd.).

Ko izberete ikono servis 

varilnega aparata, tako da je ta usklajen s predpisom EN 50504.

 / deaktiviranje  delovanja G.R.A.

- : shranjevanje opravila v notranji pomnilnik varilnega aparata.

- : nalaganje shranjenega opravila.

- : brisanje shranjenega opravila.

-

-

-

premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in 
zato slabemu delovanju.

plina.

pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s 

na izolaciji kablov.
- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro 

priviti.

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

varovalke itd.);

kratek stik.

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;
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2
alebo zmesami Argón/CO2

vysokú kontrolu oblúka a kvality zvárania.

MIG-MAG

- manuálny;

- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

TIG
- Zapálenie oblúku typu LIFT.
- Zobrazovanie zváracieho napätia a prúdu na TFT displeji.

MMA
- Nastavenie „Arc force“ a „Hot start“.
- Zariadenie VRD.
- Ochrana Anti-stick.
- Zobrazovanie zváracieho napätia a prúdu na TFT displeji.

INÉ
- Nastavenie rôznych jazykov.
- Nastavenie metrického alebo anglosaského merného systému.

potenciometrom alebo 2 potenciometrami.

- Termostatická ochrana.

uzemnením.

- Ochrana proti prilepeniu - Anti-Stick (MMA).

(chladená kvapalinou vo vyhotovení s AQUA).

- Jednotka kvapalinového chladenia - J.V.CH. (G.R.A.). (len pre verziu s AQUA).

- Adaptér pre tlakovú nádobu s argónom.
- Samozatmievacia kukla.
- Súprava na zváranie MIG/MAG.
- Súprava na zváranie MMA.
- Súprava na zváranie TIG.

- Súprava spojovacích káblov pre verziu s AQUA 4 m, 10 m a 30 m.
- Súprava spojovacích káblov 4 m alebo 10 m.

- Súprava karty PUSH PULL.

zváranie.

Symbol S

Symbol napájacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofázové napätie; 
3~ : striedavé trojfázové napätie.

Technické údaje napájacieho vedenia:
- U : Striedavé napätie a frekvencia napájenia zváracieho prístroja (povolené 

medzné hodnoty ±10%).
- I
- I : Efektívny napájací prúd.
Vlastnosti zváracieho obvodu:
- U
- I

- X

-
pri odpovedajúcom napätí oblúku.

vedenia.
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Symbol napájacieho prívodu:
1~ : striedavé jednofázové napätie.

Vlastnosti zváracieho obvodu:
- I
- X

5- Zemniaci kábel so zemniacou svorkou;

8- Napájací kábel;

12- Poistka ochrany J.V.CH. (G.R.A.).

(len verzia s AQUA).

1- LCD displej.

- :prístup na hlavné menu;

-

na zmenu hodnoty;

bi-level, SPOT).

-
zvárania;

-

-

7- USB port.

údaje zváracieho prístroja odpovedajú napätiu a frekvencii elektrickej siete, ktorá je 

- Typ A (  ) pre jednofázové stroje.

- Typ B (  ) pre trojfázové stroje.

s impedanciou nepresahujúcou Zmax = 0.10 ohm.

siete).

napájacieho vedenia.

strojom a na základe menovitého napájacieho napätia.

2) na 

kvalitu zvaru.

kg.

argón alebo zmes argón/CO2

reguláciu reduktora tlaku.
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 : PRÍTOK KVAPALINY (Studená – modrá spojka)

reguláciu reduktora tlaku.

spojok.

B-3).

- Odskrutkujte kruhovú maticu na zaistenie cievky.

.

.
;

.

.

.
.

.

aby ste zabránili vytvoreniu ohybov.

2- Odskrutkujte maticu uchytenia vodiaceho puzdra centrálneho konektora a 
vytiahnite existujúce puzdro.

úkony 4, 5, 6, 7 a 8).

vodiaceho puzdra.

spojky bez nej.

hubicu.

K roztaveniu drôtu a oddeleniu kvapky dochádza následkom skratov na hrote drôtu 

v rozmedzí od 5 do 12mm.

2 alebo zmesi Ar/CO2

2 alebo Ar/CO2 (1 - 2 %).

samotného drôtu (obvyklé hodnoty frekvencie sú: 20-300 Hz).

2

2 alebo Ar/CO2 (1 - 2 %).

degradácii,
.

zváraného dielu. ROOT MIG je preto ideálnym spôsobom zvárania pre manuálne 
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L-2):
- : zváracie napätie;

-

-

-
zahájením zvárania.

-

-

-
zahájení zvárania kvôli optimalizácii zapálenia oblúka.

zváracie napätie).

pre nastavenie parametrov, ako je materiál, priemer drôtu a druh plynu. (obr. L-4). 

(obr. L-5):
-

-

- : hrúbka materiálu.

- : Zvárací prúd.

-

-

-

-

-

-

-
zahájením zvárania.

zváracie napätie).

mm.

pre nastavenie parametrov, ako je materiál, priemer drôtu a druh plynu. (obr. L-4). 

2 a I1) a s 
dobou trvania T2 a T1.

-

-

-

-

- : doba trvania prúdu I2 ;

- : doba trvania prúdu I1 .

dobu najmenej 3 sekundy.

pre dlhodobé zváranie.

2) k prúdu (symbol I1) a 

prednastavenú dobu.

displeji zobrazí symbol .

optimálny prúd.

elektród sú:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

priemer a kvalita elektród (elektródy skladujte v  suchom prostredí, chránené v
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zapálenia oblúku.

smere posuvu.

L-11):

-

-

-

-

zapnutá, ale nezvára sa.

napätie).

(OBR. P).

Kvôli zaisteniu dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvárané diely dokonale 

napätie).

POPIS
Alarm tepelnej ochrany
Alarm prepätia/podpätia
Alarm pomocného napätia
Alarm nadprúdu pri zváraní

Alarm poruchy podávania drôtu
Alarm nespriahnutia (off-line)
Alarm chyby vedenia (line error)
Alarm chladiacej jednotky

prepätia/podpätia.

-

-

parametrom.

- : jazyk.

-

- : metrické alebo anglosaské merné jednotky.

- : názov atribútu stroja.

Po zvolení ikony nastavenia 

-
parametre zvárania.

-

-

-

-

- : zoznam alarmov.

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-
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sekundárneho vinutia.

prepätím alebo podpätím alebo skratom.



- 135 -

................................................................................................ 136
.................................................................................................................136

.................................................................................................... 136

3.1 ADATTÁBLÁZAT............................................................................................................................136
......................................................................................................... 137

................................... 137
................................................................................................. 137

................................................................................ 137
.......................................................... 137

.............................................................................................. 137
5.2 CSATLAKOZTATÁS A HÁLÓZATHOZ........................................................................................... 137

  5.2.1 Pistoke ja pistorasia............................................................................................................. 137
....................................................................................... 137

  5.3.1 Jótanácsok...........................................................................................................................137
................................. 137

  5.3.2.1 Csatlakoztatás a gázpalackhoz (ha használva van)............................................... 137
..................................... 138

...................................................................................... 138
........................................... 138

  5.3.3.1 Csatlakoztatás a gázpalackhoz .............................................................................. 138
..................................... 138

.................................................................................................... 138
......................................... 138

............................................... 138
..................................... 138

5.4 HUZALTEKERCS BERAKÁSA (G ábra)........................................................................................ 138
........................ 138

  5.5.1 Spirális hüvely acélhuzalokhoz............................................................................................ 138
  5.5.2 Hüvely szintetikus anyagból alumíniumhuzalok számára ................................................... 138

6.1 SHORT ARC (RÖVID ÍV)............................................................................................................... 138
6.2 PULSE ÁTVITELI ÜZEMMÓD (PULZÁLT ÍVGYÚJTÁS)............................................................... 138
6.3 A HIDEGHEGESZTÉSRE VALÓ ÁTVITELI ÜZEMMÓD (ROOT MIG).......................................... 138
6.4 A MÉLY BEHATOLÁSOS ÍVHEGESZTÉSRE VALÓ ÁTTÉRÉS MÓDOZATA (DEEP MIG) .......... 139

................................................................................................. 139
..................................................................................... 139

  7.2.1 ATC módozat (Advanced Thermal Control) ......................................................................... 139
................................................................................................ 139

................................................................. 139
............................................................ 139

........................................... 139
.................................................................................. 139

10.1 ÁLTALÁNOS ELVEK.................................................................................................................... 139
10.2 ELJÁRÁS.....................................................................................................................................140
10.3 MMA üzemmód beállítása (L-10 ábra)......................................................................................... 140

11.1 ÁLTALÁNOS ELVEK .................................................................................................................... 140
11.2 ELJÁRÁS (LIFT GYÚJTÁS)......................................................................................................... 140

.......................................................................... 140

13.1 ÜZEMMÓD MENÜ (L-14 ábra).................................................................................................... 140
13.2 SET UP MENÜ (L-15 ábra).......................................................................................................... 140

  13.2.1 FUNKCIÓBLOKK............................................................................................................... 140
13.3 SZERVÍZ MENÜ (L-16 ábra) ....................................................................................................... 140

  13.3.1 INFÓ MENÜ....................................................................................................................... 140
  13.3.2 FIRMWARE MENÜ............................................................................................................ 140
  13.3.3 JELENTÉS MENÜ............................................................................................................. 140
  13.3.4 KALIBRÁLÁS..................................................................................................................... 140

13.4 AQUA MENÜ ...............................................................................................................................140
13.5 JOBS MENÜ (L-18 ábra) ............................................................................................................. 140

14.1 SZOKÁSOS KARBANTARTÁS: .................................................................................................. 141
  14.1.1 FÁKLYA KARBANTARTÁS................................................................................................ 141
  14.1.2 Huzal tápvezetéke ............................................................................................................. 141

14.2 RENDKÍVÜLI KARBANTARTÁS..................................................................................................141

oldal oldal



- 136 -

vagy enyhén ötvözött acélok CO2 2 keverékgázzal, 

hegesztéséhez készítettek.
Ezenkívül alkalmas rozsdamentes acélok Argon gázzal + 1-2% oxigénnel, alumínium 

(LIFT ARC üzemmód), vagy Argon/Hélium keverékekkel megvalósuló, különleges 
alkalmazásokhoz. Ezenkívül alkalmas bevont elektródák (rutilos, savas, bázikus) 
egyenáramú (DC) MMA elektródás hegesztéséhez is.

MIG-MAG
- Üzemmódok:

- kézi;
- szinergikus;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

TIG
- LIFT gyújtás.

MMA
- Arc force, hot start szabályozás.
- VRD berendezés.
- Anti-stick védelem.

- Különféle nyelvek beállítása.
- Metrikus vagy angolszász rendszer beállítása.
- Megjelenítési mód beállítása (standard vagy easy).

- Személyre szabott programok memorizálásának, behívásának, importálásának és

automatikus felismerése.

VÉDELMEK
- Termosztatikus védelem.

rövidzárlatok ellen.
- Védelem a rendellenes feszültségek ellen (túl magas vagy túl alacsony 

tápfeszültség).
- Anti-stick védelem (MMA).

- Földelt fogóval kiegészített, visszacsatlakozó kábel.

- Argon palack adapter.

- Csatlakozókábel készlet AQUA verzióhoz 4m, 10m, 30m.
- Csatlakozókábel készlet 4 vagy 10m.
- Huzaladagoló kerék készlet.
- PUSH PULL kártya készlet.
- Dupla palack készlet.

karakterisztikák táblázatában vannak összefoglalva az alábbi jelentéssel:

A tervezett hegesztés folyamatának jele.

környezetben is, ahol az áramütés megnövelt veszélye áll fenn (pl. nagy 
fémtömegek közvetlen közelében).
Az áramellátás vezetékének jele:
1~ : egyfázisú feszültség,
3~ : háromfázisú feszültség.
A burkolat védelmének foka.

- U
(megengedett határ ±10%).

- I
- I : A ténylegesen adagolt áram.
A hegesztés áramkörének teljesítményei:
- U : maximális üresjárási feszültség (a hegesztés áramköre nyitott).
- I

hegesztés során normalizált. 
- X

alapján (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakítás, és így tovább). Abban 
az esetben, ha a kihasználási faktorok (40° C -os környezetben) meghaladottak 
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-
feszültségéhez való szabályozási tartományát mutatja).

segitségnyújtáshoz, cserealkatrészek igényének benyújtásához, a termék 
eredetének felkutatásához).

Azon biztonsági normára vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az 
ívhegesztés általános biztonsága” tartalmazza.

a karakterisztikák táblázatában vannak összefoglalva az alábbi jelentéssel:

vonatkozóan.
A tápvezeték jele:
1~ : egyfázisú váltakozó feszültség;
A burkolat védelmi fokozata.

: A maximális terheléssel felvett áram.

- I
- X

10 perces ciklus alapján (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc szünet; és így tovább).

szervízszolgáltatáshoz, a cserealkatrész igényléshez, a termékeredet 
felkutatásához).

Megjegyzés: A feltüntetett példatáblázat a jelek és a számjegyek jelentésére 

5- Földeléshez visszacsatlakozó kábel és szorítókapocs;

8- Tápkábel;

kábelhez;

verziónál).

kábelhez;

csatlakoztatásához;

(vezetékek kiürítése, szállítóképesség szabályozása) anélkül, hogy a 

aktiválva marad 10 másodpercig vagy addig, amíg még egyszer be nem nyomják 
a gombot.

4- Többfunkciós gomb:
-

-
kikapcsolása;

5- Többfunkciós szabályozógomb:

forgatása az adott érték változtatását és az ismételt benyomása az érték 

4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Többfunkciós gomb:

-

-

- : kiválasztott értékek jóváhagyása.

7- USB port.

részek összeszerelését.

stb.

tábláján feltüntetett adatok az öszeszerelés helyén rendelkezésre álló hálózati 
feszültség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

csatlakoztatni.
- A közvetett érintkezés elleni védelem biztosításához az alábbi típusú 

differenciálkapcsolókat használja:
- A típusú (  ) az egyfázisú gépekhez.

- B típus (  ) a három fázisú gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvány követelményeinek kielégítése érdekében 

amelyek kisebb impedanciát mutatnak, mint: Zmax = 0.10 ohm.
- Hitsauslaite ei ole normin IEC/EN 61000-3-12 mukainen.

Jos se kytketään julkiseen sähköverkkoon, asentajan tai käyttäjän vastuulla on 
tarkistaa, että hisauslaite voidaan kytkeä (jos tarpeen, käänny jakeluverkon hoitajan 
puoleen).

Kytke virtajohto sopivan kokoiseen normalisoituun pistokkeeseen (3napaa + 
maadoitus) ja valmistele pistorasia, joka on varustettu sulakkeilla tai automaattisella 
katkaisimella; sopiva maadoituspääte on liitettävä sähköjohdon maadoitusjohtimeen 
(keltavihreä).
Taulukko 1  antaa suositellut valittujen linjojen viivästettyjen sulakkeiden 
arvot ampeereissa hitsauslaitteen maks. nimellisvirran perusteella ja nimellisellä 
virransyötön jännitteellä.

2-

Ezenkívül:

a konnektorok túlhevülése következik be, amely azok gyors károsodását és a 
hatékonyságuk romlását okozza.

hegesztésben.

2gázkeveréket használ.
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 : FOLYADÉK BEMENET (Hideg – sötétkék csatlakozó)

 : FOLYADÉK KIMENET (Meleg - piros csatlakozó)

nyújtott bilinccsel.

- Nyissa meg a palackot és állítsa be a gáz mennyiségét (l/perc) a tájékoztató 
felhasználási adatok szerint, lásd a táblázatot (6. TÁBL.); a gázáramlás esetleges 

a kábelt a (+) jellel ellátott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-3 ábra).

Majdnem minden bevont elektródát a generátor pozitív pólusához (+) kell 
csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatú elektródák, azokat a negatív 
pólushoz (-) kell bekötni.

Helyezzen a kábelvégre egy speciális szorítót, amely az elektróda fedetlen részének 
szorítására szolgál. Ezt a kábelt a (+) jellel ellátott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-3 
ábra).

a kábelt a (-) jellel ellátott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-4 ábra).

- Nyissa ki a tekercstartó rekesz ajtaját.

csap helyesen be van illesztve a furatába .

távtartót .
;

huzalhoz .

és szálmentes vágással; forgassa el a tekercset az órajárással ellentétes irányba és 

.

.
.

ki a gombot.

.

nyomását és a cséve fékezését 
a huzal ne csússzon a vájatban és a húzás leállásának pillanatában ne lazuljanak 

meg a huzal spiráljai a tekercs túl nagy tehetetlensége miatt.
- Vágja le a fúvókából 10-15 mm-re kinyúló huzal végét.
- Zárja be a csévetartó rekesz ajtaját.

megakadályozva
a hajlások kialakulását.

5- Vágja le egyvonalban a felesleges hüvelyszakaszt, majd enyhén nyomja be a 

vezetékbe.
7- Ekkor csavarja vissza a csavaranyát és egy kulccsal szorítsa rá.

az érintkezik-e a hüvellyel.

csövet.

pisztolycsatlakozásba.

vezesse be a hüvely szabad végébe.

gázfúvókát.

A huzal olvadása és a csepp leválása a huzal hegyénél egymásutáni rövidzárlatok 

huzal szabad hosszúsága (stick-out) rendszerint 5 és 12mm között van.

- Felhasználható gáz: CO2 vagy Ar/CO2keverékgázok

- Felhasználható gáz: Ar/O2 vagy Ar/CO2 (1 - 2 %) keverékgázok

- Felhasználható gáz: Ar

amely sok tipikus „short-arc” alkalmazásnak is eleget tesz. 
Minden áramimpulzusnak az elektródahuzal egyetlen cseppjének leválása felel meg; 

- Felhasználható gáz: Ar/CO2keverékgázok

- Felhasználható gáz: Ar/O2 vagy Ar/CO2 (1 - 2 %) keverékgázok

- Felhasználható gáz: Ar

- Felhasználható gáz: Ar

van, annál magasabb az ívfeszültség; a huzal szabad hosszúsága (stick-out) 
rendszerint 10 és 12 mm között lesz.

: hegesztés “pozícióban” közepes-alacsony vastagságokhoz és 
termikusan érzékeny anyagokhoz, 

.

A ROOT MIG egy különleges MIG Short Arc hegesztési típus, amelyet arra fejlesztettek 

úgy, hogy csak minimális részen kell eldeformálni a megmunkálandó darab felületét. 
A ROOT MIG tehát ideális hasadások és repedések kézi feltöltéséhez. Ezenkívül 

az elvégzése is könnyebb és gyorsabb. A ROOT MIG programok szénacélok és 
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(DEEP MIG)

során a gép egy állandó ívhosszúságot állít be, ezáltal egy egyenletes energiabevitelt 

tapasztalhatók egy normál Spray Arc használata során.

- Az ömledékhiány kockázatának csökkenése.
- Hegesztési paraméterek beállítási szükségletének csökkenése.

- Lecsökkenti az ismételt megmunkálási költségeket a hegesztési hibák csökkentése 
útján.

Kézi üzemmód beállítása (L-1 ábra)

-

- : huzaladagolási sebesség;

-

-

-
eredményez;

-
hegesztés leállásánál;

-
indításához az ívgyújtás optimalizálása céljából.

Szinergikus üzemmód beállítása (L-3 ábra).

vastagságát kell kiválasztania a hegesztés elkezdéséhez.

(L-5 ábra):
-

- : huzaladagolási sebesség.

- : anyagvastagság.

-

-

-

-

-

-

-
kikapcsolása történik meg.

-

paraméterek egy szinergikus görbe alapján összefüggésben állnak.

Automatikusan aktiválódik, amikor a beállított vastagság 1.5 mm-nél kisebb vagy 

gyors kijavítása a minimálisra csökkentik a Short Arc átviteli üzemmód jellegzetes 

hozaganyag folyamatos és precíz átvitele, könnyen alakítható hegesztési varrat 
elkészítésével.

- stabil ív alacsony áramokon is;
- gyors és precíz ponthegesztés;
- egymástól távol tartott lemezek könnyített egyesítése.

Pulzáló üzemmód beállítása (L-6 ábra).

vastagságát kell kiválasztania a hegesztés elkezdéséhez.

Pulzáló üzemmód beállítása (L-7 ábra).

szinttel (I2 és I1

-

-

- : szekunder huzaladagolási sebesség;

- : szekunder anyagvastagság;

- : I2

- : I1

ROOT MIG vagy DEEP MIG üzemmód beállítása (L-8 ábra).
A rendelkezésre álló paraméterek ugyanazok, mint a szinergikus üzemmódnál (lásd 
7.2).

A paraméterek beállítási menüjéhez való hozzáféréshez nyomja be a 
szabályozógombot (C-5 ábra) legalább 3 másodpercig.

módozat hasznos hosszú ideig tartó hegesztéseknél.

Minden egyes benyomásnál/kiengedésnél átmenet történik az (I2 jel) áramról az (I1 jel) 

 jel.

elengedhetetlen, amelyek az elektróda helyes polaritását és a vonatkozó optimális 
áramot jelölik.

függvényében kell beállítani, amelyet el szeretne készíteni; tájékoztatás címén a 
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1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

hegesztéseknél alacsonyabb áramokat kell alkalmazni.
- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonságai meghatározottak, a kiválasztott 

védve az adott csomagolásban vagy tartóban).

munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufát kellene 
meggyújtania; ez a leghelyesebb módszer az ív gyújtásához.

- Amint meggyulladt az ív, próbáljon megtartani a munkadarabtól a felhasznált 

irányához képest, a végkráter fölé a kitöltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel 

megjelenési formái - ÁBRA M).

-

-

szabályozás javítja az indítást.

-

szabályozás javítja a hegesztés folytonosságát, megakadályozza az elektróda 

használatát.

-
készülék aktiválását vagy kikapcsolását (ON vagy OFF szabályozás). A VRD 

de a hegesztés folyamata alatt nem.

valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titánium és azok ötvözetei (N ÁBRA). 
A TIG DC hegesztésnél a (-) pólusnál általában 2%-ban cériumtartalmú elektróda 

volfrámelektródát, lásd O ÁBRA, ügyelve arra, hogy a hegye tökéletesen koncentrikus 
legyen az ív elhajlásának elkerülése érdekében. Fontos a csiszolás elvégzése az 

elektróda alkalmazásának és elhasználódásának függvényében, vagy amikor az 

árammal együtt, lásd táblázat (6. TÁBL.). Az elektróda rendes kinyúlása a kerámia 
fúvókából 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-t a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés jó kimenetele érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan 

legyenek.

való érintkezése és az attól való eltávolítása útján valósul meg. Ez a gyújtási 
módozat kevesebb elektromos-besugárzási zavart okoz és a minimálisra csökkenti 
a wolfram beágyazódásait és az elektróda elhasználódását.

- Támassza az elektróda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja rá.
- Azonnal emelje fel az elektródát 2-3 mm-rel, megvalósítva ezzel az ívgyújtást.

- A hegesztés megszakításához gyorsan emelje fel az elektródát a munkadarabról.

LEÍRÁS
Termikus védelem riasztás
Túlfeszültség/feszültségesés riasztás
Segédfeszültség riasztás
Hegesztés alatti túláram riasztás

Off-line riasztás
Line-error riasztás

feszültségesés riasztás kijelzés.

- : minden paraméter megjelenítésre kerül a fentiekben leírtak szerint.

-
munkadarab és a hegesztési varrat formája. A C-6 gomb benyomásával 
hozzá lehet férni az összes többi paraméterhez.

hegesztés.

- : nyelv.

-

- : metrikus vagy angolszász mértékegységek.

- : a gépnek adott elnevezés.

A setup ikon 

beállítása:
- : semmilyen védelem; lehet navigálni, beállítani és módosítani minden 

hegesztési paramétert.
-

módosítani.
- : maximális védelem; semmilyen paramétert nem lehet módosítani.

-
perceinek (mm) száma.

-
perceinek (mm) száma.

- : riasztási lista.

- : a gép sorozatszáma.

-
használatával.

-

- : telepített szoftververziók.

szoftverek, élettartam/megmunkálási órák, riasztások, beállított hegesztési eljárás, 
stb.).

A szervíz ikon 

hogy az megfeleljen az EN 50504 szabványnak.

 / kikapcsolását .

-

-

-

-
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- : munkák exportálását USB eszközre.

-
eszközre.

részeinek helyes összeillesztését: porlasztófej, elektród, elektródfogó csipesz, gáz 
diffuzor.

kell végezni. 

valamint azt, hogy a kábelezések nem okoznak-e kárt a szigetelésben.

végrehajtását.
- A karbantartás vagy a javítás elvégzése után állítsa vissza a bekötéseket és a 

kábelezéseket az eredeti állapotukba, vigyázva arra, hogy azok ne érintkezzenek 

melegedhetnek fel. Bilincseljen át minden vezetéket az eredeti állapotuk szerint, 

FELÜLVIZSGÁLATBA KEZDENÉNEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNÁNAK, 

található (kábelek, villásdugó és/vagy csatlakozó, olvadóbiztosítékok stb.).
- Ne lépjen fel olyan riasztás, amely a termikus biztonság, túlfeszültség vagy 

feszültségesés, vagy rövidzárlat védelmének beavatkozását jelzi.

igen, meg kell szüntetni annak okát.

hogy a földelési kábel fogója valóban össze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és 

lennie.
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KITI PAVOJAI

2 arba 
argono/CO2

oksido bei aliuminio ir CuSi3, CuAl8 suvirinimui (litavimui) argono dujose naudojant 

Suvirinimo aparatas yra pritaikytas ir TIG suvirinimui nuolatine srove (DC) su 

dujose gryno argono (99.9%) arba, ypatingais atvejais, mi iniuose argonas/helis. 
Pritaikytas ir MMA suvirinimui elektrodais nuolatine srove (DC), naudojant glaistytus 

MIG-MAG

- rankinis;
- sinergetinis;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

TIG

MMA
- Arc force, hot start reguliavimas.

- Anti-stick apsauga.

KITA

- Automatinis PUSH PULL ir nuotolinio valdymo 1 potenciometru arba 2 

- Termostatinis saugiklis.

kontaktas.

- Saugiklis anti-stick (MMA).

versijai).

- MIG degiklis

- Laikiklis degiklio pakabinimui.

- Adapteris argono balionui.

- MIG/MAG suvirinimo rinkinys.
- MMA suvirinimo rinkinys.
- TIG suvirinimo rinkinys.
- Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.
- Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.

- Dvigubo baliono rinkinys.

SUVIRINIMO APARATAS

standartas.

Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
Simbolis S

Maitinimo linijos simbolis:

Dangos apsaugos laipsnis.
Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- U

±10%):
- I
- I

- U
- I

aparatas suvirinimo proceso metu.
- X

-

“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.
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VIELOS TIEKIMO BLOKAS 

Maitinimo linijos simbolis:

Gaubto apsaugos laipsnis.

- I
- X

3- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui;
4- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui;

6- Suvirinimo kabelis ir degiklis;

7- Pagrindinis jungiklis ON/OFF;
8- Maitinimo kabelis;

bloku;
11- 14p jungtis pagrindinio kabelio prijungimui prie vielos tiekimo bloko;

20- Apsauginis aparato lydusis saugiklis.

2- Degiklio jungtis;

15- 14p jungtis pagrindinio kabelio prijungimui prie suvirinimo aparato;

suvirinimo aparato;

18- Apsauginis vielos tiekimo bloko lydusis saugiklis;

1- TFT ekranas.

pastovus.

4- Daugiafunkcinis mygtukas:
-

-

SPOT).
6- Daugiafunkcinis mygtukas:

-

-

-

7- USB lizdas.

darbus.

laidininku.

- A tipo (  ) vienfaziams aparatams.

- B tipo (  ) trifaziuose aparatuose.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas 

pasikonsultuoti su skirstomojo tinklo operatoriumi).

2) rekomenduojami 

Be to:

(jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos argono dujos arba argono/CO2
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Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies 

pav.).

PATIKRINTI, AR VIELOS TIEKIMO VOLAI, VIELOS KREIPTUVO GAUBTAS IR 
KONTAKTINIS DEGIKLIO VAMZDELIS ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS 

.
.

;
.

.

.
.

- Degiklio nelaikyti arti baliono.
.

angos.

paprastai yra nuo 5 iki 12mm.

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Naudojamos dujos: CO2 2

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Naudojamos dujos: Ar/O2 arba Ar/CO2

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Naudojamos dujos: Ar

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
2

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Naudojamos dujos: Ar/O2 arba Ar/CO2

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Naudojamos dujos: Ar

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 mm
- Naudojamos dujos: Ar

- Lengva naudoti gamybos procese.

-

-

-
sustabdymo;

-
pradedant suvirinimo darbus.

-
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-

-

-

-

-

-

-

-

-
sustabdymo;

-

-

-

-
pradedant suvirinimo darbus.

Privalumai:

2 ir I1
lygiais.

-

-

- : antrinis vielos padavimo greitis;

-

- 2

- 1

3 sekundes.

Suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir baigiamas kai jungiklis yra 
atleistas.

Suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir atleidimu ir baigiasi tik kai 

naudingas ilgai trunkantiems suvirinimo darbams.

2 1

ekrane pasirodo simbolis .

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

intensyvumas, bet ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, atlikimo greitis 

PAV.).

-

-
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-

apdirbamo gaminio.

-

bei rekomenduotinas elektrodo skersmuo).

anglies plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui 

kampu.

Trumpojo sujungimo degiklyje signalas

Off-line signalas
Line-error signalas

signalas.

-

-

-

-

-

- : aparato pavadinimas.

-

parametrus.
-

- : maksimali apsauga; negalima keisti nei vieno parametro.

- : suvirinimo aparato eksploatavimo dienos (DDDD), valandos (HH), 

-
(mm).

-

- : aparato serijos numeris.

-

-

-

procesas ir t.t.).

-

-

-

-

-

-

trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).
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lydieji saugikliai, ir t.t.).
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LISA HOIATUSED

TEISED VÕIMALIKU OHUD

See keevitusseade, mis on voolualikaks veermikuga keevitamisel, on spetsiaalselt 
valmistatud MAG keevituseks süsinikteraste või nõrgalt legeeritud kaitsegaasiga 
CO2 või Argoon/CO2 segudega, kasutades täidetud või südamikuga (tubulaarsed) 
elektroodi traate.
Sobib samuti gaasiga Argoon + 1-2% hapnikku, alumiiniumi ja CuSi3, CuAl8 (jootmine) 
Argoon gaasiga roostvaba terase MIG keevituseks, kasutades keevitatava objektiga 
sobivaid asjakohaseid analüüs traatelektroode.
See on eriti näidustatud kergematel tiseleri ja keretöödel, tsink-, high stress (kõrge 
voolavuspingega), roostevabade ja alumiiniumplaatide keevitamiseks. SÜNERGILINE 
töö tagab kiire ja sujuva keevituse, kindlustades alati pideva kontrolli keevituskaare ja 
keevituse kvaliteedi üle.

See keevitusseade on ette nähtud ka pideva alalisvooluga (DC) kontaktis kaaresüütega 

ja raskemetallide (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid) TIG keevituseks puhta Ar 
kaitsegaasiga (99.9%) või eriliste kasutuste puhul Argoon/heeliumi segudega. Sobib 
samuti kattega elektroodide (rutiilid, happed, aluselised) MMA elektroodkeevituseks 
alalisvooluga (DC).

MIG-MAG

- käsitsi;
- sünergiline;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

- Traadi kiiruse, keevitamise pinge ja voolu visualiseerimine kuvaril.

TIG
- süüde LIFT.
- TFT kuvaril keevituspinge ja -voolu visualiseerimine.

MMA
- Arc force, hot start seadistamine.
- VRD seade.
- Kleepumise vastane kaitse.
- TFT kuvaril keevituspinge ja -voolu visualiseerimine.

MUU
- Erinevate keelte seadistamine.
- Meetrilise või Briti süsteemi seadistamine.

- Võimalus masinat kalibreerida (pinge ja keevitusvool).
- Personaliseeritud programmide salvestamise, taastamise, importimise ja 

eksportimise võimalus.
- Võimalus keevitustöid salvestada.
- 1 potentsiomeetri või 2 potentsiomeetri automaatne tuvastamine PUSH PULL ja 

manuaalne kaugjuhtimine.
- G.R.A vedelikuga jahutusgrupi automaatne tuvastamine.

KAITSED
- Termostaadi kaitse.
- Kaitse põleti ja maandusega kokkupuutest tingitud juhuslike lühiste vastu.
- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga kõrge või madal toitepinge).
- Anti-stick kaitse (MMA).
- Põleti jahutusvee ahela ebapiisava surve kaitse (Ainult R.A. versioonil).

- MIG põleti
(vedelikuga jahutus versioonis AQUA).

- Maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel.
- Põleti tugi.
- Vedelikuga jahutusgrupp G.R.A. (ainult versioonile AQUA).

- Ühendus argoon balloonile.
- Isetumenev mask.
- MIG/MAG keevituskomplekt.
- MMA keevituskomplekt.
- TIG keevituskomplekt.
- 1 potentsiomeetriga manuaalne kaugjuhtimine.
- 2 potentsiomeetriga manuaalne kaugjuhtimine.
- Ühendusjuhtmete komplekt versioonile AQUA 4m, 10m, 30m.
- Ühendusjuhtmete komplekt 4 või 10m.
- Traadisööturi rataste komplekt.
- PUSH PULL kaardi komplekt.
- Kahekordse ballooni komplekt.

KEEVITUSSEADE
Peamised keevitusseadme kasutamist ja jõudlust puudutavad andmed on 
andmeplaadil järgmiselt kokku võetud:

Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
Keevitusaparaadi siseehituse sümbol.
Ettenähtud keevitusprotseduuri sümbol.
Sümbol S: näitab, et on võimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus 

Toiteliini sümbol:
1~ : ühefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
Kere kaitsetase.
Toiteliini omadused:
- U : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir ±10%).
- I : Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- I : Reaalne toitevool.
Elektrisüsteemi töövõime:
- U : Maksimaalne tühijooksupinge (avatud elektrisüsteem).
- I : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat võib jaotada 

keevituse ajal.
- X : Impulsisagedus: näitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on võimeline 

jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Võime väljendub %-des, baseerudes 10 
minutisele tsüklile (nt. 60% = 6 minutit tööd, 4 minutit puhkust, jne.).

  Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) ületatakse, 
ülekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jääb stand-by kuni seadme 
temperatuur taastub ettenähtud tasemele).

- : Näitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) 
ja sellele vastavat kaarepinget.

teeninduse, osade väljavahetamise ja toote päritolu selgitamise korral).
: Liini kaitseks ettenähtud kaitsekorkide väärtus hilinenud stardi korral.

Ohutusnorme viitavad sümbolid, mille tähendus on selgitatud peatükis 1 “ 
Kaarkeevituse üldine ohutus”.

TRAADI ETTEKANDEMEHHANISM 
Peamised traadi ettekandemehhanismi kasutamist ja jõudlust puudutavad andmed on 
andmeplaadil järgmiselt kokku võetud:

Vastav traadi ettekandemehhanismi puudutav EUROOPA standard.
Toiteliini sümbol:
1~ : monofaasiline vahelduvpinge;
Ümbrise kaitseklass.

: Traadi ettekandemehhanismi toitepinge.
: Võimsustarve maksimumkoormusega.

Keevitusahela tööparameetrid:
- I : Voolu saab anda keevitamise ajal traadi ettekandemehhanismi seadmest.
- X : Vaheldusvussuhe: tähistab aega, mille jooksul keevitusseade annab vastavat 

voolu (sama tulp). Esitatakse %-des 10-minutilise tsükli baasil (näit. 60% = 6 
minutit tööd, 4 minutit pausi; jne).

Keevitusseadme registreerimisnumber (vajalik tehnilise abi ja varuosade 
hankimisel, toote päritolu kindlaks tegemisel).
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Märkus: Numbrimärgi näidis annab sümbolite ja arvude tähenduse; teie keevitusseadme 
täpsed tehnilises andmed on kirjas keevitusseadme enda numbrimärgil.

3- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli ühendamiseks;
4- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ühendamiseks;
5- Maanduse tagasiside kaabel ja klemm;
6- Keevituskaabel ja põleti;

7- Üldlüliti ON/OFF;
8- Toitekaabel;
10- Positiivne pistikupesa (+) traadi ettekandemehhanismiga keevitusvoolu

ühenduskaabelile;
11- 14p konnektor traadi ettekandemehhanismi ühenduse juhtkaablile;
12- G.R.A kaitse sulavkaitsmele.
20- Keevitusseadme sulavkaitse.

1- Juhtpaneel (vaata kirjeldust);
2- Põleti ühendus;
13- 14p pistmik kaugjuhtimise ühendamiseks (nõudmisel);
14- Pistmikud MIG põleti voolikutele (ainult versioon AQUA).

9- Gaasivooliku liitmik põleti kaitsegaasile;
15- 14p pistmik ühenduse juhtkaablile koos keevitusseadmega;
16- Positiivne pistikupesa (+) keevitusühenduse juhtkaablile koos keevistusseadmega;
17- Kiirpistmikud jahutusvedeliku sisselaske ja väljalaskevoolikute ühendamiseks;
18- Traadi ettekandemehhanismi sulavkaitse;

1- Kuvar TFT.
2- Traadi käsitsi ettekandenupp. Võimaldab traati ilma põleti nupule vajutamata katte 

3- Gaasi elektriventiili käsitsi käivitamise nupp. Võimaldab gaasi väljavoolu (voolikute 
puhastamine, kiiruse reguleerimine) ilma põleti nupule vajutamata; ühekordsel 
vajutamisel jääb ventiil 10 sekundiks või kuni teistkordse vajutamiseni tööle.

4- Multifunktsionaalne nupp:
- : sisenemine põhimenüüsse;

- : keevitusekraanil visualiseeritava parameetri aktiveerimine/
desaktiveerimine;

5- Multifunktsionaalne nupp:
- keeramine võimaldab lehitseda menüü erinevaid andmeühikuid;
- sellele vajutades pääseb juurde valitud andmeühikule, väärtuse muutmiseks 

keerake, uuesti vajutamisel kinnitate väärtust;

muutujaid (materjali tüüp, traadi läbimõõt, gaasi tüüp, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Multifunktsionaalne nupp:

- : juurdepääs keevitusekraanil kuvatavale parameetrile;

- :Naasmine ülemisse menüüsse.

- : kinnita valitud väärtused.

7- USB port.

Vabastage keevitusseade pakendist, monteerida paigale pakendis leiduvad lahtised 
osad.

Määrata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutusõhu sisse- ja 
väljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal ei imetaks sisse 
juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.
Jätke keevitusseadme ümber vähemalt 250mm vaba ruumi.

- Enne mistahes elektriühenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme 
andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada olevale võrgu pingele ja 
sagedusele.

- Keevitusseade peab olema ühendatud üksnes neutraalse juhiga maandatud 
toitesüsteemiga.

- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage järgmist tüüpi diferentsiaallüliteid:
- Tüüp A (  ) ühefaasilistele aparaatidele;

- Tüüp B (  ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Vastamaks Määruses EN 61000-3-11 (Flicker) ära toodud nõuetele, on soovitatav 
keevitusseade ühendada toitevõrgu kasutajaliikme neis punktides, mille näivtakistus 
on alla Zmax = 0.10 ohm.

- Keevitusseade ei vasta IEC/EN 61000-3-12 nõuetele.
Kui seade ühendatakse üldkasutatava tarnesüsteemiga, siis on paigaldaja või 
kasutaja kohustuseks kontrollida, et keevitusseadet oleks võimalik ühendada 
(vajadusel pöörduda tarnevõrgu haldaja poole).

Ühendage vastava võimsusega normaliseeritud pistik toitekaabliga (3P + M) ja 
valmistage ette sulavkaitsmete või automaatlülitiga võrgupistikupesa; vastav 
maandusterminal peab olema ühendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).
Tabelis 1  on ära toodud liini viivitusega sulavkaitsmete soovitatavad 
väärtused amprites, mis on valitud keevitusseadme poolt väljutatava maksimaalse 
nominaalvoolu ja nominaaltoitepinge baasil.

Tabelis 1 (TAB. 1) on ära toodud soovitatavad keevituskaablite väärtused (mm2-tes)
keevitusseadme poolt väljutatava maksimumvoolu baasil.
Lisaks:
- Hea elektrilise kontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite liitmikud

kiirpistikupesades (kui on) lõpuni; vastasel juhul liitmikud kuumenevad üle, mille 
tulemusel need kiiresti riknevad ja kaotavad oma efektiivsuse. 

- Kasutage alati võimalikult lühikesi keevituskaableid.
- Vältige töödeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride kasutamist 

asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see võib seada ohutuse riski alla ja 
põhjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

- Käru toetuspinnale tõstetav gaasiballoon: max. 60 kg.
- Keerake gaasiballooni ventiilile peale survealaldi (*), asetades Argoongaasi või 

Argooni/CO2 segu kasutamise korral vahele lisavarustusse kuuluva vähendi.
- Ühendage gaasi sisselasketoru vähendajaga ja sulgege klamber.
- Enne ballooni ventiili avamist laske survealaldi regulatsioonimutrit järele.
(*) Kui ei kaasne tootega tuleb tarvik eraldi osta.

Ühendatakse keevitatava objekti või metallpingi külge, mille peale on asetatud, 
võimalikult lähedale sooritatavale ühendusele.

Sisestada põleti (B-6) vastavasse liitmikku (B-2) pingutades blokeerimismutri
käsitsi lõpuni. Seadke see esimeseks traadi pealelaadimiseks valmis, väljumise 
lihtsustamiseks monteerige maha düüs ja ühendustoru.
Ühendage välised jahutusvoolikud vastavatesse pistikutesse, pöörates tähelepanu 
järgnevale:

 : VEDELIKU KOHALETOIMETAMINE (Külm - sinine pesa)

 : VEDELIKU TAGASITOIMETAMINE (Soe - punane pesa)

- Keerake rõhualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele lisavarustusse 
kuuluv vähendaja.

- Ühendage gaasi sisselasketoru vähendajaga ja sulgege kaasas oleva klambriga
- Enne ballooni ventiili avamist lõdvendage survealaldi regulatsioonimutrit.
- Avage balloon ja reguleeriga gaasi hulka (l/min.) vastavalt orienteeruvatele 

kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB. 6); gaasi voogu on võimalik keevitamise 
käigus korrigeerida, keerates selleks survealaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja 
ühenduste lekkimatust.

- Ühendatakse keevitatava objekti või metallipingi külge, mille peale on asetatud, 
võimalikult lähedale sooritatavale ühendusele. See kaabel ühendatakse klemmiga, 
millel on sümbol (+) (Joon. B-3).

- Sisestage voolukaabel sobivasse kiirühendusklemmi (-) (Joon. B-4). Ühendage 
põleti gaasivoolik ballooniga.

Peaaegu kõik kattega elektroodid ühendatakse voolugeneraatori positiivse (+) 
poolusega, v.a happelise kattega elektroodid, mis ühendatakse negatiivse (-) 
poolusega.

Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille abil sulgeda elektroodi katteta osa. See 
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kaabel ühendatakse klemmiga, millel on sümbol (+) (Joon. B-3).

- Ühendatakse keevitatava objekti või metallpingi külge, mille peale on asetatud, 
võimalikult lähendale sooritatavale ühendusele. See kaabel ühendatakse klemmiga, 
millel on sümbol (-) (Joon. B-4).

TRAADI TAHA PANEMISE KÄIGUS MITTE KANDA KAITSEKINDAID.
- Avage laekaga reeli kaas.
- Keerake maha poole blokeeriv kork.
- Asetage traadipool rullile; kontrollige, et reeli ettekande nõel asuks õigesti selleks 

ette nähtud avas .
- Keerake kinni pooli blokeeriv kork, vajadusel asetage vahele distantspuksid .
- Vabastage surve vasturull/id ja eemaldage see/need alumiselt rullilt/delt ;
- Veenduge, et ettekande rull/id sobituksid kasutatava traadiga .
- Vabastage traadi ots, lõigake kindla lõikega, maha deformeerunud ots; keerake pooli 

vastupäeva ja sisestage traadiots traadijuhi sisendisse, surudes seda 50-100 mm 
põleti ühenduse traadijuhi sisse .

- Asetage vasturull/id tagasi, reguleerides nende surve keskmisele tasemele, 
kontrollige, et traat asuks õigesti alumise/te rulli/de avasse .

- Eemaldage düüs ja kontaktvoolik .
- Sisestage pistik keevitusseadme toitepisitkupessa, käivitage keevitusseade, 

vajutage põleti nuppu või traadi ettekandenuppu (Joon. C-2) ja oodake, et traadi ots 
läbiks kogu traadijuhi katte ja väljuks 10-15 cm põleti esiosast, vabastage nupp.

- Ärge suunake põleti suuet kehaosade suunas.
- Ärge lähendage põletit balloonile.
- Monteerige kontaktvoolik ja düüs põletile tagasi .
- Veenduge, et traadi ettekanne toimuks regulaarselt; kalibreerige rullide survet ja 

reeli pidurdamist võimalikele miinimumväärtustele, kontrollides, et traat avas ei 
libiseks ja, et tõmbamise seiskumisel traadi keerud ei lõtvuks pooli liigse inertsi tõttu.

- Lõigake düüsist välja ulatuv traadi ots 10-15 mm pikkuselt läbi.
- Sulgege laekaga reeli kaas.

Enne katte vahetamist rullige lahti põleti juhe, vältides
selle keerdumist.

1- Keerake maha põleti pea düüs ja kontaktvoolik.
2- Keerake maha keskkonnektori katte kinnitusmutter ja eemaldage olemasolev kate.
3- Sisestage uus kate kaabli-põleti kanalisse ja suruge seda õrnalt seni, kuni see 

põleti peast väljub.
4- Keerake katte kinnitusmutter taas käsitsi peale.
5- Lõigake liigne katteosa seda surudes lähedalt maha; eemaldage kate põleti 

kaablilt.
6- Siluge katte lõikepiirkonda ja sisestage see uuesti põleti-kaabli kanalisse.
7- Keerake kruvi võtme abil uuesti tagasi peale.
8- Monteerige tagasi kontaktvoolik ja düüs.

Sooritage operatsioonid 1, 2, 3 vastavalt terasest kattele (mitte arvestada operatsioone 
4, 5, 6, 7, 8).
9- Keerake tagasi kontaktvoolik alumiiniumile, kontrollides, et see oleks kattega 

kokkupuutes.
10- Sisestage katte vastasotsa (põleti kinnituspool) messingust nippel, OR rõngas, 

hoides katet kerge surve all keerake katte kinnitusmutter kinni. Liigne katteosa 
eemaldatakse vastavalt mõõdule järgnevalt (vaata (13)). Tõmmake traadi 
ettekande põleti liitmikust välja kapillaarne voolik terasest katetele.

11- KAPILLAARSET TORU POLE ETTE NÄHTUD alumiiniumist, 1,6-2,4 mm (kollast 
värvi) läbimõõduga katetele; seejärel sisestatakse kate põleti liitmikku ilma selleta.

  Lõigake 1-1.2 mm (punast värvi) läbimõõduga kapillaarne toru alumiiniumist 
katetele vastavalt suurusele, mis jääb alla 2 mm terasest vooliku suhtes, ning 
asetage see katte vabale otsale.

12- Sisestage ja blokeerige põleti traadi ettekandemehhanismi liitmikku, märkige kate 
rullidest 1-2 mm kaugusele, tõmmake põleti uuesti välja.

13- Lõigake katet ettenähtud mõõdus, sisestusava deformeerimata.
  Monteerige põleti traadi ettekandemehhanismi liitmikku tagasi ja monteerige gaasi 

düüs.

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadiotsa järgnevate lühiste tõttu 
sulamisvannis (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-out) jääb tavaliselt 
5 ja 12mm vahele.

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Kasutatav gaas: CO2 või Ar/CO2 segud

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm
- Kasutatav gaas: segud Ar/O2 või Ar/CO2 (1-2%)

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Kasutatav gaas: Ar

KAITSEGAAS
Kaitsegaasi kogus peab olema 8-14 l/min.

See on “spray-arc” funktsioonialas (muudetud spray-arc) asuv “kontrollitud” ülekanne, 
millel on sellised eelised nagu sulamiskiirus ja projektsioonide puudumine, ulatudes 

märkimisväärselt madalate vooluväärtusteni, mis rahuldavad ka paljusid tüüpilisi 
“short-arc” rakendusi. 
Igale vooluimpulsile vastab elektroodi traadi ühe tilga eraldumine; nimetatud fenomen 
leiab aset sagedusega, mis on proportsionaalne traadi edasiliikumise kiirusega , 
varieerudes tulenevalt traadi tüübist ja läbimõõdust (tüüpilised sageduse väärtused: 
20-300 Hz).

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 mm 
- Kasutatav gaas: Ar/CO2 segud

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Kasutatav gaas: segud Ar/O2 või Ar/CO2 (1-2%)

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.8 - 1.0 - 1.2 mm
- Kasutatav gaas: Ar

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.8 mm
- Kasutatav gaas: Ar

Tavapäraselt peab kontaktvoolik asuma 5-10 mm düüsi sees, mida suurem on kaare 
pinge, seda enam; traadi vaba pikkus (stick-out) jääb tavaliselt 10 ja 12 mm vahele.

: keevitamine “positsioonis” keskmistel-madalatel paksustel ja termiliselt 
tundlikel materjalidel, 

.

KAITSEGAAS
Kaitsegaasi kogus peab olema 12-20 l/min.

ROOT MIG on eriline MIG Short Arc tüüpi keevitus, mis on mõeldud sulamisvanni 
hoidmiseks Short Arcist endast külmemana. Tänu väga madalale soojuskoormusele 
on võimalik eraldada keevitusmaterjali, deformeerudes ainult väikest osa töödeldava 
eseme pinnast. Seega sobib ROOT MIG ideaalselt pragude ja mõrade täitmiseks. 
Lisaks täitmisoperatsioonidele, erinevalt TIG keevitusest, pole täitematerjal vajalik ja 
sooritamine on lihtsam ning kiirem. ROOT MIG programmid on mõeldud süsinik- ja 
madallegeeritud teraste töötlemiseks.

DEEP MIG on uudne keevituskaar MIG Spray Arc, mis võimaldab erinevalt 
traditsioonilisest Spray Arc’ist soojemat ja sügavamat sulatusvanni. Keevitamise ajal 
reguleerib masin konstantset kaare pikkust viisil, mis tagab regulaarse energiaga 
varustatuse ka keevituskäpa kauguse muutumisel töödeldava objekti suhtes. 
Nimetatud protseduuri on soovitatav kasutada üle 2 mm paksuste keevitatamiseks 
seetõttu, et märkimisväärne soojuse juurdeviik lahendab mitmeid tavalise Spray Arc 
keevitamise puhul ette tulevaid probleeme.

Suurimad eelised DEEP MIGi kasutamise korral on: 
- Puuduliku sulamise riski vähendamine.
- Keevitusparameetrite muutmise vajaduse vähendamine.
- Lihtne kasutamine tootmisprotsessides.
- Keevitusdefektide vähendamise kaudu alandab ümbertöötluseks tehtavaid kulutusi. 

Kasutaja saab järgnevaid keevitusparameetreid personaliseerida (Joon. L-2):
- : keevituspinge;

- : traadi toitekiirus;

- : Gaasi järelvoog. Võimaldab reguleerida kaitsegaasi väljavoolu aega alates 
keevitamise peatamisest.

- : Gaasi eelvoog. Võimaldab reguleerida kaitsegaasi voo aega enne 
keevitamisega alustamist.

- : Elektrooniline reaktiivtakistus. Kõrgem väärtus tagab soojema 
keevitusvanni;

- : Burn-back. Võimaldab reguleerida traadi põletusaega keevitamise 
seiskumisel;

- : Soft-start. Võimaldab reguleerida traadi kiirust keevitamise alguses, 
parandamaks kaare süüdet.

Kuvari ülaosas visualiseeritakse keevituse tegelikud suurused (traadi kiirus, 
keevitamise vool ja pinge).

Vajutades vähemalt 3 sekundit C-5 nuppu pääseb juurde parameetrite seadistamise 
menüüle, milled seas materjal, traadi läbimõõt, gaasi tüüp. (Joon. L-4). Keevitusseade 
seadistub automaatselt erinevate salvestatud sünergiliste kõverate poolt kindlaks 
määratud optimaalsetes töötingimustes. Kasutaja peab keevitamisega alustamiseks 
ainult valima materjali paksuse.
Kasutaja võib lisaks sellele personaliseerida järgnevaid keevitusparameetreid (Joon. 
L-5):
- : Kaare korrigeerimine eelnevalt seadistatud pinge suhtes.

- : traadi toitekiirus.

- : materjali paksus.

- : Keevitusvool.

- : Elektroonilise reaktiivtakistuse korrigeerimine eelnevalt seadistatud 
väärtuse suhtes.
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- : Burn-back korrigeerimine. Võimaldab korrigeerida traadi põletusaega 
keevitamise seiskamisel eelnevalt seadistatud aja suhtes.

- : Gaasi järelvoog. Võimaldab reguleerida kaitsegaasi väljavoolu aega alates 
keevitamise peatamisest.

- : Keevitusvoolu langusaeg (SLOPE DOWN). Võimaldab põleti nupu 
vabastamisel voolu järkjärguliselt vähendadada.

- : Algne vool.

- : Algse voolu kestus. Parameetri seadistamisel nullile desaktiveeritakse
algne vool.

- : Gaasi eelvoog. Võimaldab reguleerida kaitsegaasi voo aega enne 
keevitamisega alustamist.

Märkus: keevitusvoolu parameetrid, traadi toitekiirus, materjali paksus on omavalehel 
seotud vastavalt sünergilisele kõverale.
Kuvari ülaosas visualiseeritakse reaalsed keevitussuurused (traadi kiirus, keevitamise 
vool ja pinge).

Käivitub automaatselt siis, kui seadistatud paksus on alla või võrdne 1,5 mm.
Kirjeldus: üksikasjalik hetkeline keevituskaare kontroll ja parameetrite ülikiire 

vähendades samas keevitatava objekti kuumenemist. Tulemuseks on ühest küljest 
materjali väiksem deformeerumine, teisest, täitematerjali sujuvam ja täpsem ülekanne 
koos kergesti modelleeritava keevitusõmbluse loomisega.
Eelised:
- lihtne õhukeste paksuste keevitamine;
- materjali väiksem deformatsioon;
- stabiilne kaar ka madala voolu juures;
- kiire ja täpne punktkeevitus;
- üksteisest kaugel asetsevate metallplaatide lihsam liitmine.

Vajutades vähemalt 3 sekundit C-5 nuppu pääsete juurde selliste parameetrite 
nagu materjal, traadi läbimõõt, gaasi tüüp, seadistamise menüüle. (Joon. L-4). 
Keevitusseade seadistub automaatselt erinevate salvestatud sünergiliste kõverate 
poolt kindlaks määratud optimaalsetes töötingimustes. Kasutaja peab keevitamisega 
alustamiseks valima ainult materjali paksuse.

2 ja I1) ja vastavalt kestvusega T2 ja T1 
pulseeritud keevitamist.

- : Sekundaarne keevitusvool;

- : Sekundaarse kaare korrigeerimine eelnevalt seadistatud pinge suhtes;

- : sekundaarse traadi toitekiirus;

- : sekundaarse materjali paksus;

- : voolu kestus I2 ;

- : Voolu kestus I1 .

Parameetrite seadistamise menüüle juurdepääsemiseks vajutage nuppu (Joon. C-5) 
vähemalt 3 sekundit.

Keevitamine algab põleti nupu surumisega ja lõpeb nupu vabastamisega.

Keevitamine algab põleti nupu surumise ja vabastamisega ning lõpeb alles siis, kui 

keevitamiseks.

Keevitamine algab põleti nupule surumise ja vabastamisega. Iga surumise/
vabastamisega minnakse voolust (I2 sümbol) voolule (I1 sümbol) ja vastupidi. See 
lõpeb siis, kui põleti nuppu vajutatakse eelnevalt kindlaks määratud teatud aja jooksul.

Võimaldab sooritada MIG/MAG punktkeevitust koos keevitusaja kontrolliga

Keevitusseade tunneb automaatselt ära G.R.A kohalolu. Kuvarile ilmub sümbol 
. G.R.A käivitub esimesel nupule vajutamisel. G.R.A tööd on võimalik 

desaktiveerida, selleks järgige peatükis 12 ära toodud juhendit. Antud juhul ilmub 
kuvarile sümbol .

- On ülimalt oluline järgida tootja poolseid juhendeid kasutatavate elektroodide 
pakendil, kus on ära toodud elektroodi õige polaarsus ja vastav optimaalne vool.

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi läbimõõdule ja 
sooritatavale ühendusele; üldjoontes on kasutatvad voolud erineva läbimõõduga 
elektroodidele järgmised:

1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Pandagu tähele, et võrdselt elektroodi läbimõõdule kasutatakse kõrgeid 
vooluväärtusi tasapinnal keevitamiseks, samas, kui vertikaalis või pea kohal 
keevitamiseks kasutatakse madalamaid voolusid.

- Keevitatud ühenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele 
ära määratud, muude keevitusparameetrite poolt nagu kaare pikkus, sooritamise 
kiirus ja asend, elektroodide läbimõõt ja kvaliteet (hoidge elektroode eemal 
niiskuses, kaitstuna vastavates pakendites või karpides).

- Hoides maski NÄO EES, hõõruge elektroodi otsa keevitatava pinna vastu, tehes 
samu liigutusi nagu tiku süütamisel; see on kõige õigem võte kaare süütamiseks.

- Niipea, kui kaar on süüdatud, püüdke hoida objekti suhtes sellist distantsi, mis vastab 
kasutatud elektroodi läbimõõdule ja hoidke sellist kaugust võimalikult muutumatuna 
keevitamise protsessi kestel; pidage meeles, et elektroodi kalle edasiliikumisel peab 
olema umbes 20-30 kraadi.

- Keevitusõmbluse lõpus viige elektroodi ots liikumise suuna suhtes veidi tagasi, 
mõlgi kohale, et alustada täitmist, seejärel tõstke elektood sulamisvannist välja, et 
saavutada kaare kustumist (keevitusõmbluse aspktid – JOON. M).

Kasutaja saab järgnevaid keevitusparameetreid personaliseerida (Joon. L-11):

-  : Mõõdetud keevitusvool amprites.

-  : See on algne ülevool “HOT START”, mis tähistab kuvaril protsentuaalset 
kasvu valitud keevitusvoolu näidu suhtes. See seadistus parandab alustamist.

-  : See on dünaamiline ülevool “ARC FORCE”, mis tähistab kuvaril 
protsentuaalset kasvu eelnevalt valitud keevitusvoolu väärtuse suhtes. See 
seadistus muudab keevitamise sujuvamaks, väldib elektroodi kleepumist objekti 
külge ja võimaldab kasutada erinevat tüüpi elektroode.

-  : ON/OFF; võimaldab aktiveerida või desaktiveerida väljundpinge 
vähendusseadet ootel (ON või OFF reguleerimine). Aktiveeritud VRD tagab suurema 
operaatori ohutuse siis, kui keevitusseade on sisse lülitatud, kuid mitte valmis 
keevituma.

Kuvari vasakus osas visualiseeritakse keevituse reaalsed suurused (vool, 
keevituspinge ja soovitatav elektroodi läbimõõt).

TIG DC keevitus sobib kõikidele madallegeeritud ja kõrglegeeritud süsinikterastele 
ja raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid (JOON. N). TIG 
DC elektroodiga poolusel (-) keevitamiseks kasutatakse üldiselt 2%-se tseeriuse 
sisaldusega elektroodi (halli värvi riba). Volframelektroodi tuleb piki telge teravaks 
käiata, vaata JOON. O, hoolitsege, et ots oleks täiesti kontsentriline vältimaks kaarleegi 
mujale sattumist. On oluline, et lihvimine toimuks piki elektroodi. Nimetatud toimingut 
tuleb tulenevalt elektroodi kasutuse ja kulumise astmest perioodiliselt korrata, samuti 
juhusliku elektroodi saastamise, oksüdeerumise või ebaõige kasutamise korral. Heaks 
keevituseks on oluline kasutada täpse vooluga täpset elektroodi diameetrit, vaata 
tabelit (TAB. 6). Elektoodi normaalne eenduvus keraamilisest düüsist on 2-3 mm, mis 
nurkõmbluse puhul võib ulatuda 8 mm-ni.

ettevalmistatud pakstuste puhul (umbes kuni 1mm) pole täitematerjal vajalik (JOON. 
P).
Suuremate paksute puhul on vajalikud baasmaterjaliga sama kompositsiooni ja 
läbimõõduga vardad, koos vastava poolte ettevalmistusega (JOON. Q).
Keevitamise õnnestumiseks on oluline, et objektid oleksid hoolikalt puhastatud ja 
vabad oksiididest, õlidest, määretest, lahustest jne.

- Reguleerige keevitusvool nupu C-5 abil soovitud keevitusväärusele; Keevitamise 
käigus kohandage vool reaalsele soojuskoormusele.
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- Kontrollida õiget gaasi väljavoolu.
Elektrikaare süütamine toimub volframelektroodi kokkupuute ja eemaldamisega 

elektromagnetilisi häireid ja viib volframi kaasamise ja elektroodi kulumise 
miinimumini.

- Toetage elektoodi otsik kerge survega objektile.
- Tõstke elektoodi koheselt 2-3 mm üles, sel viisil saavutate kaare kohese süttimise.

Alguses on keevitusseadme poolt väljutatav vooluhulk väike Mõni hetk hiljem 
hakatakse väljutama seadistatud keevitusvoolu.

- Keevitamise katkestamiseks tõstke elektrood kiirelt objektilt.

Kuvari vasakus osas visualiseeritakse tegelikud keevitussuurused (keevitusvool ja-
pinge).

Häire lõppedes toimub automaatne taaskäivitamine.
Kuvaril ilmuda võivad häireteated:

KIRJELDUS
Termokaitse häire
Üle/alapinge häire
Abipinge häire
Ülevool keevitamisel häire
Lühis põletis häire
Veo anomaalia häire
Off-line häire
Line-error häire
Jahutusgrupi häire

Keevitusseadme väljalülitamisel võib mõne sekundi jooksul ilmneda üle/alapinge 
häire.

- : kõik parameetrid visualiseeritaks nagu eelnevalt kirjeldatud.

-
keevitusõmbluse vorm. Vajutades nuppu C-6 lülitatakse sisse kõik 
muud parameetrid.

Võimaldab seadistada:
- : keel.

- : kellaaeg ja kuupäev.

- : meetermõõdustiku või anglosaksi ühikud.

- : masinale antud nimi.

Pärast setup  ikooni valimist vajutage samaaegselt traadi ettekande- (C-2) ja 
gaasi läbipuhumisnuppu (C-3) ning seejärel kinnitage, vajutades multifunktsionaalset 
nuppu (C-5). Ilmuv aken sisaldab ikooni , mille valimine võimaldab seadistada 

3 erinevat funktsiooni blokeerimise taset:
- : kaitse puudub; saab internetis liikuda, seadistada ja muuta 

keevitusparameetreid.
- : keskmine kaitse; on võimalik muuta ainult põhilisi keevitusparameetreid.

- : maksimaalne kaitse; ühtki parameetrit ei saa muuta.

Võimaldab saada infot keevitusseadme seisundi kohta.

- : keevitusseadme funktsioneerimise päevad (DDDD), tunnid (HH), 
minutid (mm).

- : keevitusseadme töötamise päevad (DDDD), tunnid (HH), minutid (mm).

- : häirete loetelu.

- : masina seerianumber.

- : võimaldab värskendada keevitusseadme tarkvara USB mälupulga abil.

- : võimaldab lähtestada keevitusseadme algsetesse tingimustesse.

- : paigaldatud tarkvara väljastamine.

Võimaldab koostada rapordi ja salvestada selle USB mälupulgal. See raport sisaldab 
erinevat, keevitusseadme seisundit puudutavat infot (paigaldatud tarkvara, kasutus/
töötunnid, häired, seadistatud keevitusprotsess jne.).

Pärast ikooni service  valimist vajutage samaaegselt traadi ettekande- (C-2) ja 
gaasi läbipuhumisnuppu (C-3) ning seejärel kinnitage vajutades multifunktsionaalset 
nuppu (C-5). Ilmuv aken sisaldab ikooni , mille valimine võimaldab 

keevitusseadet kalibreerida, viies selle vastavusse määrusega EN 50504.

Võimaldab aktiveerida  / desaktiveerida  G.R.A. funktsioneerimise.

Võimaldab:
- : salvestada töö keevitusseadme sisemälus.

- : eelnevalt salvestatud töö laadida.

- : eelnevalt salvestatud töö kustutada.

- : töid USB seadmest importida.

- : töid USB seadmele eksportida.

- : võimaldab registreerida keevitusseadme parameetreid USB seadmesse.

- Vältige põleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see põhjustab 
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina töökõlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende ühenduste terviklikust.
- Ühendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi läbimõõduga 

klambrihoidja spindel vältimaks ülekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest 
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda põletiotsa osade kulumisseisukorda ja 
nende monteerimise korrektsust: põletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber, 
gaasijaotaja.

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole välja kulunud ja eemaldage perioodiliselt 
metallitolm, mis on kogunenud nende ümbrusesse (rullidesse ja sisenevasse/
väljuvasse sisenemisjuhikusse).

ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VÄLJAOPET SAANUD TEHNILISE 

JA SEADME SISEMUSELE LÄHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VÄLJA

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja võimalikult tihti, olenevalt 
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse 
kogunenud tolm kasutades suruõhku (max 10 bar).

- Vältige suruõhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage 
puhastamiseks kas väga pehmet harja või otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised ühendused on hästi kinnitatud ning et 
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustöö lõppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jälle kohale keerates 
kinnituskruvid lõpuni kinni.

- Vältige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.
- Peale hooldus- või parandustööde sooritamist taastage ühendused ja kaabeldused 

nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate või kõrget temperatuuri omavate 
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kõrgepinge 
all peatrafo ühendused sekundaarsetest madalpinge trafodest. 
Kasutage kõiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

MITTERAHULDATAVA TÖÖ KORRAL JA ENNE PÕHJALIKUMA KONTROLLI ALUSTAMIST 
VÕI TEENINDUSKESKUSEGA ÜHENDUSE VÕTMIST, KONTROLLIGE, KAS:
- Peavoolukatkestaja on positsioonis ”ON” ja vastav lamp süttinud; vastupidisel juhul 

asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/või pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).
- Ei ilmne ühtegi termokaitse, üle või alapinge, või lühise sekkumisest teatavat 

häiresignaali.
- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on järgitud. Kui ülekuumenemiskaitse on 

rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator 
funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui väärtus on liiga kõrge või liiga madal, keevitusaparaat 
seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lühiühendust: vastupidisel juhul eemaldage 
viga.

- Et ühendused elektrisüsteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm 
on tõesti ühendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte- 
või isolatsioonmaterialist (nt. lakid või värvid).

- Kasutatav kaitsegaas on õige ja ettenähtud koguses.
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CITI RISKI 

2 vai 
argona/CO2

MIG-MAG

- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;

TIG
- LIFT loka aizdedze.

MMA
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vai 2 potenciometriem.

spriegums).

- MIG deglis

- Argona balona adapteris.

- PUSH PULL plates komplekts.
- Komplekts ar dubulto balonu.
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- U
- I

- X

-
maksimumam) dotajam loka spriegumam.
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.
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1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500
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اللغة العربية الفهرس
صفحة صفحة

المخصصة   FLUXو النشط  بالغاز   �
	
المعد القوس  الخامل-  بالغاز   �

	
المعد بالقوس  للحام  المستمر  بالسلك  لحام  آلة 
� والصناعي.

	Qا لEستخدام ا2ح0/
� النص التا\� يستخدم مصطلح "آلة اللحام".

	Q :ملحوظة

� x
1. أمان عام بالنسبة للحام بالقوس الكهر
� 2ستخدام آلة اللحام بشكل آمن وعa علم بالمخاطر ذات الصلة بمجريات اللحام 

	Qيجب أن يكون العامل مدرك بشكل كا
� حالة الطوارئ.

	Q تتخذ �
بالقوس با2ضافة إ\ مقاييس الوقاية ذات الصلة فضEً عن ا2جراءات ال~/

كيب وا2ستخدام"). يعات “EN 60974-9: أجهزة لحام بالقوس. الجزء 9: ال0/ (يرجى الرجوع أيضاً إ\ الت��

� بعض الحا2ت؛
	Q تجنب ا2تصال المبا�� مع دائرة اللحام؛ قد يكون الجهد الفارغ الناتج عن المولد خطر  -

يجب أن تنفذ وصEت كابEت اللحام وعمليات التحقق وا2صEح عندما تكون أداة اللحام مطفأة وغ�0 متصلة بشبكة   -
التغذية بالطاقة.

يتم إطفاء آلة اللحام وفصلها عن شبكة التغذية بالطاقة قبل استبدال ا2جزاء المتهالكة من الشعلة.  -
يعات الصحة والسEمة. 	 وت�� ��القيام بالتوصيEت الكهربائية وفقاً لقوان  -

يجب توصيل آلة اللحام ح_ياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با2رض.  -
. �

/Qالوا �
التأكد من أن مأخذ الطاقة متصل بشكل صحيح بالخط ا2ر�	  -

� بيئات رطبة أو مبللة أو تحت المطر.
	Q 2 تستخدم آلة اللحام  -

2 تستخدم كابEت ذات عوازل متآكلة أو وصEت راخية.  -
لة وعزلها عن شبكة التغذية بالطاقة.

�
يد تعمل بسائل يجب القيام بعملية الملء مع إطفاء ا2 x0ظل وجود وحدة ت �

	Q  -
 

2 تقم باللحام عa حاويات، خزانات أو أنابيب احتوت من قبل أو تحتوي عa مواد قابلة لEشتعال سواء كانت سائلة أو   -
غازية.

تجنب العمل عa خامات تم تنظيفها بالمذيبات المكلورة أو بالقرب من تلك المواد.  -
2 تقم باللحام عa حاويات تحت ضغط.  -

يجب إقصاء جميع المواد القابلة لEشتعال (عa سبيل المثال الخشب والورق والمناشف، ألخ.) من منطقة العمل.  -
تأكد من وجود تبادل مناسب للهواء أو بواسطة وسائل تعمل عa شفط ا2دخنة الناتجة عن اللحام بالقرب من القوس؛   -

� حد ذاته.
	Q ها ومدة التعرض	 دخنة وفقا لمكوناتها ودرجة ترك�0

l
Eوري وجود نهج منتظم لتقييم حد التعرض ل من ال_	

� حال استخدامها).
	Q) شعاع الشم�� � ذلك ا72

	Q ا2سطوانة بعيدا عن مصادر الحرارة، بما aبقاء ع ا72  -
    

� مكان قريب 
	Q ا2رض تقع aيتم شغلها وأية أجزاء معدنية ع �

� المناسب عa القطب، القطعة ال~/
l
اعتماد العزل الكهربا  -

(يمكن الوصول إليها).
حذية والقبعات والمEبس المقدمة لهذا الغرض وعن طريق استخدام 

l
ويتحقق ذلك عادة عن طريق ارتداء القفازات وا2  

لوحات أو سجاد للعزل.
 aتركب ع �

يعات UNI EN 169 أو UNI EN 379 ال~/ � تتبع الت��
المناسبة ال~/ حماية عينيك دائما بواسطة المرشحات   -

.UNI EN 175 يعات قنعة أو الخوذات المصنعة وفقاً للت��
l
ا2

يعات UNI EN 11611) وقفازات اللحام (المطابقة  استخدام المEبس الواقية المناسبة ضد الحريق (المطابقة للت��  

ينتجها   �
ال~/ الحمراء  تحت  شعة 

l
وا2 البنفسجية  فوق  شعة 

l
Eل الجلد  تعريض  تجنب  مع   (UNI EN 12477 يعات  للت��

� محيط القوس عن طريق شاشات غ�0 عاكسة أو ستائر.
	Q خرين

�
شخاص ا2

l
Eالقوس؛ ينبغي توسيع نطاق الحماية ل

الضوضاء: يصبح إلزامي استخدام معدات الوقاية الشخصية المناسبة (ج 1)، إذا تم التحقق من أن مستوى التعرض   -
اليومي (LEPd) مساوي أو أكx0 من 85dB(A) بسبب عمليات اللحام المكثفة.

      

� خلق مجا2ت كهرومغناطيسية (EMF) تقع عa مقربة من دائرة اللحام.
	Q يتسبب مرور تيار اللحام  -

بات القلب، أجهزة  يمكن أن تؤثر المجا2ت الكهرومغناطيسية عa بعض ا2جهزة الطبية (عa سبيل المثال جهاز تنظيم ¥	
التنفس وا2عضاء المعدنية البديلة ألخ.). 

يجب اتخاذ ا2جراءات الوقائية المناسبة تجاه حام�a هذه ا2جهزة. عa سبيل المثال، منع الوصول إ\ المنطقة استخدام 
الجهاز.

غراض مهنية. من غ�0 المؤكد ا2متثال 
l
� البيئات الصناعية 2

	Q ًآلة اللحام هذه المعاي�0 الفنية لمنتج يستخدم ح_يا � x~تل
ل. 	 � الم0	

	Q ي للمجا2ت الكهرومغناطيسية ساسية المتعلقة بالتعرض الب��
l
للقيود ا2

: يجب عa العامل اتباع ا2جراءات التالية بطريقة تقلل من التعرض للمجال الكهرومغناطي��
قرب ما يمكن كاب�a اللحام.

l
التثبيت معا 2  -

مكان عن دائرة اللحام. الحفاظ عa الرأس والجذع من الجسم بعيداً قدر ا72  -
2 تلف أبداً كابEت اللحام حول الجسم.  -

	 عa نفس الجانب من الجسم. ��� منتصف دائرة اللحام. ا2بقاء عa الكبل
	Q 2 تقم أبداً باللحام والجسم  -

� مع القطعة المراد شغلها أقرب ما يكون من الوصلة الجاري  x
لة اللحام الخاص بالتيار الكهر
�
قم بتوصيل الكابل العائد 2  -

تنفيذها.
د
	 للمسافة: 50 سم).

l
2 تقم باللحام بالقرب من، خEل الجلوس أو ا2تكاء عa آلة اللحام (الحد ا2  -

� محيط دائرة اللحام.
	Q ك أشياء مغناطيسية 2 ت0/  -

.(R الشكل) من المسافة = 20 سم 	
الحد ا2د  -

:A أجهزة من النوع
مضمونا  ليس  والمهنية.  الصناعية  غراض 

l
ا2  �

	Q ح_يا  يستخدم  لمنتج  الفنية  المعاي�0  بمتطلبات  هذه  اللحام  آلة  تفي 
تمد   �

ال~/ المنخفض  الجهد  بشبكة  ة  مبا�� ترتبط   �
ال~/ تلك   �

	Qو السكنية   �
	
المبا  �

	Q الكهرومغناطي��  التوافق  مع  ا2متثال 
. �\ 	 � لEستخدام الم0	

	
بالطاقة مبا

احتياطات ثانوية
عمليات اللحام:  -

� بيئة يزيد بها خطر حدوث صدمة كهربائية؛
	Q -  

ماكن الضيقة؛
l
� ا2

	Q -  
� وجود مواد قابلة لEشتعال أو ا2نفجار؛

	Q -  
� حا2ت الطوارئ.

	Q للعمل 	 ��" ويكون ذلك دائما مع وجود أشخاص آخرين مدرب ينبغي أو2 تقييمها من قبل "مسؤول خب�0  
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لحام  أجهزة   :EN 60974-9" يعات  الت�� من   A.10 A.8؛  7.10؛   �
	Q إليها  المشار  للحماية  الفنية  الوسائل  اتباع  يجب   

كيب وا2ستخدام". بالقوس. الجزء 9: ال0/
بواسطة  المثال  (عa سبيل  با2سEك  التغذية  أو جهاز  اللحام  آلة  يحمل  العامل  كان  إذا  باللحام  القيام  يجب حظر   -

سEسل الرفع).
� حالة استخدام منصات الحماية.

	Q 2يكون العامل مرفوع عن ا2رض، إ 	 ��يجب أن يحظر القيام باللحام ح  -
آلة لحام عa قطعة واحدة أو عa عدة أجزاء  باك�0 من  الكهربائية أو الشعلة: مع العمل  	 حامل ا2قطاب  ��الجهد ب  -
، وصو2ً إ\ قيمة  	 ��	 أو شعلت ��	 حام�a أقطاب مختلف ��ة من الجهد فارغ الحمل ب متصلة كهربائيا يمكن توليد كمية خط�0

يمكن أن تبلغ ضعف الحد المسموح به.
اتخاذ  كان هناك خطراً وإمكانية  إذا  ما  يتمكن من تحديد  بقياس لEدوات ح~/  ة  x0أن يقوم منسق ذو خ وري  من ال_	  
كيب  ال0/  :9 الجزء  بالقوس.  لحام  أجهزة   :EN 60974-9 " يع  الت�� � 7.9 من 

	Q  	 ��كما هو مب المناسبة  الوقائية  التداب�0 
وا2ستخدام".

استخدام آلة اللحام يجب أن يقت_ عa مشغل واحد.  -
بالقوس  اللحام  ا2نتهاء من  بمجرد  للقطب  الحاملة  بالكماشة  المزود  الكابل  اللحام  آلة  المشغل عن  يفصل  أن  يجب   -

� اليدوي.
	
المعد

ك بدون رقابة. خرين. كما أنها 2 يجب أن ت0/
�
شخاص ا2

l
المساحة المحيطة بآلة اللحام يجب أن تمُنع عن ا2  -

� المكان الخاص بها.
	Q ت اللحام الغ�0 مستخدمة يجب إعادة وضعهاEشع  -

المخاطر المتبقية
� حالة خEف ذلك (عa سبيل المثال ا2رضيات 

	Q سطح أفقي ذو قدرة مناسبة للوزن؛ aب: يتم وضع آلة اللحام عEا2نق  -
المائلة، الغ�0 متماسكة، الخ.) يوجد خطر ا2نقEب؛

يد (عندما تكون موجودة). x0ويد بالسلك مع مجموعة الت 	 يحظر رفع كEً من العربة وآلة اللحام وجهاز ال0/  -

سوء ا2ستخدام: يشكل استخدام آلة اللحام خطراً عند القيام بأي عمل خEفاً لما خصصت من أجله (عa سبيل المثال   -
إذابة أنابيب شبكة المياه).

� نفس الوقت.
	Q سوء ا2ستخدام: من الخطر استخدام آلة اللحام من جانب أك�0 من مشغل  -

كانت  (إذا  العارض  الوقوع  لتفادي  مEئمة  وسائل  خEل  من  آمن  بموضع  ا2سطوانة  وضع  يجب  اللحام:  آلة  تحريك   -
مستخدمة).

يحظر استخدام المقبض كوسيلة لتعليق آلة اللحام.  -

إن وسائل الحماية وا2جزاء المتحركة من غEف آلة اللحام وجهاز التغذية با2سEك يجب أن تكون بموضعها قبل توصيل 
آلة اللحام بشبكة التغذية بالطاقة.

إنتبه! إن أي تدخل يدوي عa ا2جزاء المتحركة لجهاز التغذية با2سEك، عa سبيل المثال:
إستبدال اللفائف و/أو مجراة ا2سEك؛  -

� اللفائف؛
	Q إدخال السلك  -

تحميل ملف السلك؛  -
وس والمنطقة أسفلها؛ تنظيف اللفائف وال0/  -

وس. تشحيم ال0/  -
يجب القيام بها عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومعزولة عن شبكة التغذية بالطاقة.

2. مقدمة ووصف عام
إن آلة اللحام هذه عبارة عن مصدر لتيار اللحام بالقوس وقد صنعت خصيصاً من أجل اللحام MAG للفو
ذ بالكربون أو ذات 
ود المليئة  \̀ ? أكسيد الكربون باستخدام أسWك ا
لك

@Qرجون/ثا
? أو خWئط ا
\Aأكسيد الكربون الوا ?

@Qالروابط الضعيفة مثل غاز  ثا
أو المتحركة (ا
سطوانية).

 ، @ ? بالغاز الخامل للفو
ذ المقاوم للصدأ بغاز ا
رجون + 1-2% أكسج[?
@Qذلك مناسبة للحام بالقوس المعد iوة عWوهي ع

ود ذات تحليل مناسب للقطعة المراد لحامها. \̀ ا
	لمونيوم CuSi3 و CuAl8 بغاز ا
رجون باستخدام أسWك الك
 ?sالعا الجهد  وصاج  المجلفن  الصاج  لحام  السمكرة،  وورش  الخفيفة  المعدنية  ا
	عمال   ?

@A لWستخدام  خاصةً  بها  ينُصح 
̀? اللحام مع ضمان دائم  (المق�)، الصلب المقاوم للصدأ وا
	لمنيوم. يضمن التشغيل المتآزر الضبط ال�يع والسهل لمعاي

? القوس وجودة اللحام.
@A ٍلتحكم عال

 ،(LIFT ARC طريقة) مسةWمع إشعال القوس بالم ،(DC) الخامل بتيار مستمر @ آلة اللحام مجهزة أيضاً للحام بغاز التنجست[?
النيكل،  (النحاس،  الثقيلة  والمعادن  الروابط)  عالية  والسبائك  الروابط  منخفضة  والسبائك  (بالكربون  الحديد  أنواع  لجميع 
? النقي بنسبة (99.9%) أو، 
ستخدامات خاصة، بخليط ا
	راجون/الهليوم. كما أنها 

\Aراجون الوا	
التيتانيوم وسبائكهم) بغاز ا
? اليدوي بتيار مستمر (DC) باقطاب مغلفة (روتيلة، حمضية أو أساسية).

@Qمجهزة للحام ببقطب القوس المعد

ساسية
l
1.2 المواصفات ا2

� بالغاز النشط
	
� بالغاز الخامل- بالقوس المعد

	
اللحام بالقوس المعد
طريقة التشغيل:  -

- يدوي؛  
- متناغم؛  
- Pulse؛  

- PoP؛  
? بالغاز الخامل؛

@Qجذر القوس المعد -  
- Deep Mig؛  

تظهر عi الشاشة ¥عة السلك والجهد وتيار اللحام.  -
.Spot ، @ اختيار التشغيل 2 وقت، 4 أوقات، 4 أوقات بمستوي[?  -

	 الخامل ��اللحام بغاز التنجست
إند
ع بالرفع.  -

انزستور الرقيقة. \̀ ائح ال ظهور الجهد وتيار اللحام عi الشاشة العاملة ب��  -

� اليدوي
	
اللحام بالقوس المعد

ضبط شوكة القوس وحرارة البداية.  -
شعال. b
جهاز خفض جهد ا  -

الحماية ضد ا
لتصاق.  -
انزستور الرقيقة. \̀ ائح ال ظهور الجهد وتيار اللحام عi الشاشة العاملة ب��  -

أيضاً
ضبط لغات مختلفة.  -

ي. @ ?̀ نجل b
̀\ أو النظام ا ضبط نظام القياس بالم  -
ضبط طريقة العرض (قياسية أو سهلة).  -
إمكانية ضبط ا
»لة (جهد وتياراللحام).  -

امج المخصصة. �̀ إمكانية الحفظ بالذاكرة وا
ستدعاء وإدخال وإخراج ال  -
إمكانية تسجيل أعمال اللحام.  -

تعرف أوتوماتي? PUSH PULL وأداة تحكم عن بعد يدوية 1 مقياس للجهد أو 2 مقياس للجهد.  -
.G.R.A يد بالماء �̀ التعرف ا
	وتوماتي? لمجموعة الت  -

أجهزة الحماية
الحماية الحرارية.  -

@ الشعلة والكتلة. ة العرضية الناتجة عن المWمسة ب[? ?̀ الحماية ضد الدوائر القص  -
̀? طبيعية (جهد التغذية المرتفع جداً أو المنخفض جداً). الحماية ضد التيارات الغ  -

? اليدوي).
@Qلتصاق (القوس المعد
الحماية ضد ا  -

يد بالماء). �̀ ? ا
bصدار المزود بمجموعة الت
@A يد الشعلة بالماء (فقط �̀ ̀? كافٍ لدائرة ت الحماية من الضغط الغ  -

2.2 إكسسوارات أصلية
"TIG" الخامل @ شعلة غاز التنجس[\  -

يد بالماء). �̀ ? النسخة ذات الت
@A يد بالماء �̀ (ت  

. ?
@̄ كابل الراجع كامل بكماشة ا
	ر  -

الدعامة الحاملة للشعلة.  -
? الطراز المشتغل بالماء).

@A يد بالماء. (فقط �̀ مجموعة الت  -

3.2 إكسسوارات حسب الطلب
محول اسطوانة غاز ا
	رجون.  -

القناع المعتم تلقائياً.  -
? بالغاز النشط.

@Qبالغاز الخامل- بالقوس المعد ?
@Qطاقم اللحام بالقوس المعد  -

.MMA طاقم اللحام  -
."TIG" الخامل @ طاقم اللحام بغاز التنجس[\  -

تحكم يدوي عن بعد مع 1 مقياس للجهد   -
تحكم يدوي عن بعد 2 مقياس للجهد.  -

. \̀ ̀\ و 30 م ̀\ و 10 م طقم كابWت لتوصيل النسخة المشتغلة بالماء 4 م  -
طقم كابWت توصيل 4 أو 10 م.  -

طاقم عجWت مزود السلك.  -
PUSH PULL طقم بطاقة  -
طقم باسطوانة مزدوجة.  -

3. بيانات فنية
1.3 لوحة البيانات

آلة اللحام
: ?sلوحة التصنيف وتحمل المع°@ التا iساسية بشأن استخدام وأداء آلة اللحام ع	
وتتلخص البيانات ا

A1 الشكل
يعات أوروبية كمرجعية بالنسبة إs سWمة وبناء آ
ت اللحام بالقوس. ت��  - 1


»لة اللحام. ?iرمز للهيكل الداخ  - 2
رمز لعملية اللحام المتوقعة.  - 3

? بيئة يزداد بها خطر حدوث صدمة كهربائية (مثال عi ذلك القرب من 
@A أن عمليات اللحام يمكن أن تتم sإ ?̀ رمز S: يش  - 4

ة). ?̀ كتل معدنية كب
رمز خط التغذية بالطاقة:  - 5

1 ~: جهد متذبذب ذو مرحلة واحدة؛  
3 ~: جهد متذبذب ذو ثWثة مراحل؛  

درجة حماية المغلف.  - 6
ة لخط التغذية بالطاقة: @ ?̀ البيانات المم  - 7

̀? وتردد تزويد آلة اللحام بالطاقة (الحدود المسموح بها %10±): U : جهد متغ
1

 -  
I : أق¸ تيار يتحمله الخط.

1
 max  -  

I : التيار الفعi? للتغذية بالطاقة.
1
 eff  -  

آداء دائرة اللحام:  - 8
U: أعi جهد عi الفارغ (دائرة لحام مفتوحة).

0
 -  

I: تيار وجهد مقابل تم تطبيعه يمكن أن توفرهما آلة اللحام أثناء اللحام.
2
/U

2
 -  

̀? عنه  ̀? إs الوقت الذي تستغرقه آلة اللحام 
صدار التيار المعادل (العمود نفسه). يتم التعب X: نسبة الوميض: تش  -  
بالنسبة المئوية % عi أساس دورة قوامها 10 دقائق (عi سبيل المثال 60% = 6 دقائق عمل، أربعة دقائق توقف؛ 

وهكذا).
? محيط البيئة)، سيتم بدء عمل الوقاية الحرارية (تظل آلة 

@A أساس 40 درجة مئوية iستخدام (ع
إذا تم تجاوز عوامل ا  
اللحام عi أهبة ا
ستعداد ح°\ تعود درجة حرارتها إs الحد المسموح به).

A/V-A/V: يدل عi مدى ضبط تيار آلة اللحام (الحد ا
	دQ@ - الحد ا
	ق¸) مع الجهد المعادل للقوس.  -  
الرقم التسلسi? لتحديد آلة اللحام (أسا¼? للحصول عi المساعدة الفنية وطلب قطع الغيار، البحث عن منشأ المنتج).  - 9

10 -  : قيمة الصمام مع التشغيل المتأخر الWزم لحماية الخط.
? الفصل 1 "السWمة العامة للحام بالقوس".

@A ح معانيها يعات للسWمة يتم ¥� ̀? إs ت�� رموز تش  - 11

وحدة سحب السلك 
: ?sلوحة الخصائص والمواصفات وتحمل المع°@ التا iساسية بشأن استخدام وآداء وحدة سحب السلك ع	
تتلخص البيانات ا

A2 الشكل
يعات أوروبية كمرجعية بالنسبة إs سWمة وبناء وحدات سحب السلك. ت��  - 1

رمز خط التغذية بالطاقة:  - 2
1 ~: جهد متذبذب ذو مرحلة واحدة؛  

درجة حماية المغلف.  - 3
U1 : جهد التغذية بالطاقة لوحدة سحب السلك.  - 4

I1 : الطاقة المستهلكة مع أق¸ حمل.  - 5
آداء دائرة اللحام:  - 6

I2: التيار الذي يمكن إصداره من وحدة سحب السلك خWل اللحام.  -  
̀? عنه  ̀? إs الوقت الذي تستغرقه آلة اللحام 
صدار التيار المعادل (العمود نفسه). يتم التعب X : نسبة الوميض: تش  -  
بالنسبة المئوية % عi أساس دورة قوامها 10 دقائق (عi سبيل المثال 60% = 6 دقائق عمل، أربعة دقائق توقف؛ 

وهكذا).
الرقم التسلسi? لتحديد آلة اللحام (أسا¼? للحصول عi المساعدة الفنية وطلب قطع الغيار، البحث عن منشأ المنتج).  - 7

ملحوظة: مثال اللوحة المعروض يدل عi مع°@ الرموز وا
	رقام؛ يجب أن تسجل القيم الحقيقية الخاصة بالبيانات الفنية 
»لة 
ة عi آلة اللحام نفسها. اللحام مبا¥�

2.3 بيانات فنية أخرى:
آلة لحام: انظر الجدول 1 (ج 1)  -

وحدة سحب السلك: انظر الجدول 2 (ج 2)  -
شعلة MIG: انظر الجدول 3 (ج 3)  -
شعلة TIG: انظر الجدول 4 (ج 4)  -

ود: انظر الجدول 5 (ج 5) المشبك حامل ا2لك0/  -
� الجدول 1 و 2 (ج 1 و 2).

	Q وزن آلة اللحام ووحدة سحب السلك معروض

4. وصف ألة اللحام
1.4 أجهزة التحكم والضبط والتوصيل.

(B1 شكال
l
1.1.4 آلة اللحام (ا2
مامي:

l
عa الجانب ا2

مأخذ ¥يع موجب (+) لتوصيل كابل اللحام؛  - 3
مW	خذ ¥يع سالب (-) لتوصيل كابل اللحام؛  - 4

كابل ومشبك كابل الراجع للكتلة؛  - 5
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كابل وشعلة اللحام؛  - 6

عa الجانب الخلفي:
المفتاح العام تشغيل/إيقاف؛  - 7

كابل التغذية بالطاقة؛  - 8
مأخذ ¥يع موجب (+) لكابل تيار اللحام للتوصيل مع وحدة سحب السلك؛  - 10

موصل 14 قطب لكابل أداة التحكم بتوصيل وحدة سحب السلك؛  - 11
يد بالماء. �̀ 12 - صمام أمان لحماية مجموعة الت

صمام أمان لحماية آلة اللحام.  - 20

(B2 الشكل) 2.1.4 وحدة سحب السلك
مامي:

l
عa الجانب ا2

لوحة التحكم (انظر الوصف)؛  - 1
وصلة الشعلة؛  - 2

موصل 14 قطب من أجل توصيل جهاز التحكم عن بعد (عi حسب الطلب)؛  - 13
وصWت ¥يعة 
نابيب مياه شعلة MIG (فقط للطراز المشتغل بالماء).  - 14

عa الجانب الخلفي:
موصل أنبوب غاز حماية الشعلة؛  - 9

موصل 14 قطب لكابل أداة التحكم لتوصيل آلة اللحام؛  - 15
مأخذ ¥يع موجب (+) لكابل تيار اللحام للتوصيل مع آلة اللحام؛  - 16

يد؛ �̀ وصWت ¥يعة لتوصيل أنابيب الدخول والراجع الخاصة بسائل الت  - 17
صمام أمان لحماية وحدة سحب السلك؛  - 18

̀? تثبيت كابWت التوصيل. س  - 19

(C الشكل) آلة اللحام �
	Q 3.1.4 لوحة التحكم

انزيستور الرقيقة. \̀ ائح ال شاشة ب��  -1
? جراب الشعلة دون الحاجة إs العمل عi مفتاح الشعلة؛ إنها ذات 

@A مفتاح التقدم اليدوي للسلك. اسمح بتقدم السلك  -2
عمل مؤقت و¥عة التقدم ثابتة.

، ضبط القدرة) دون الحاجة إs العمل عi مفتاح  ?̀ مفتاح التنشيط اليدوي لصمام الغاز. اسمح بتدفق الغاز (تفريغ المواس  -3
الشعلة؛ بمجرد الضغط عi صمام الغاز يبقى نشطاً لمدة 10 ثوانٍ أو ح°\ 
 يتم الضغط عليه مرة أخرى.

مفتاح متعدد الوظائف:  -4
: الدخول إs القائمة الرئيسية؛  -  

: تنشيط/تعطيل معيار العرض عi شاشة آلة اللحام؛  -  

مقبض متعدد الوظائف:  -5
يسمح الدوران بتحريك البنود المختلفة بالقائمة؛  -  

̀? القيمة، إن تم الضغط عليه مجدداً يؤكد القيمة؛ إن تم الضغط عليه يسمح بالدخول إs البند المختار، الدوران يغ  -  
? الوضع المتآزر (نوع المادة، قطر السلك، نوع الغاز، 2 

@A ات ?̀ إن تم الضغط عليه لمدة 3 ثوانٍ يسمح بضبط المتغ  -  
 .(SPOT ، @ وقت، 4 أوقات، 4 أوقات بمستوي[?

مفتاح متعدد الوظائف:  -6
: الدخول إs معيار العرض عi شاشة آلة اللحام؛  -  

: الرجوع إs القائمة العلوية؛  -  

: تأكيد القيم المختارة.  -  

. ? �Q مخرج يو إس  -7

كيب 5. ال0/

كيبات والتوصيEت الكهربائية عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومنعزلة  تنبيه! يتم القيام بجميع عمليات ال0/
عن شبكة التغذية بالطاقة.

. 	 ��اء مؤهل x0ت الكهربائية ح_ياً من قبل عمال خEيجب القيام بالتوصي

(D ا2شكال ) 	 التجه�0
? الحزمة.

@A جزاء المنفصلة المشتملة	
يتم فك غWف آلة اللحام ثم تركيب ا

E تركيب كابل الراجع –الكماشة الشكل

F تركيب كابل اللحام - الكماشة حامل القطب الشكل

يد بالماء): راجع دليل التعليمات الوارد داخل مجموعة  x0صدار المزود بمجموعة الت يد بالماء (فقط با72 x0تركيب مجموعة الت
يد. x0الت

1.5 موقع آلة اللحام
? نفس الوقت تأكد من عدم شفط 

@A يد؛ �̀ تحديد مكان تركيب آلة اللحام بحيث 
 توجد عقبات عند فتحة مدخل ومخرج هواء الت
ا
»لة لغبار موصل، بخار يسبب التآكل، رطوبة، الخ.

̀\ من المساحة عi ا
	قل حول آلة اللحام. الحفاظ عi 250 ميلليم

تنبيه! توضع آلة اللحام عa سطح مستوي يستطيع تحمل الوزن لتجنب ا2ضطرابات أو الحركات الخطرة.

2.5 التوصيل بالشبكة
? موقع التثبيت.

@A ت كهربائية، تأكد من أن بيانات لوحة آلة اللحام تتوافق مع جهد وتردد التيار المتاحWقبل إجراء أية توصي  -
يجب توصيل آلة اللحام حÃياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل با
رض.  -

̀? مبا¥� يجب استخدام مفتاح تبادل من نوع: لضمان الحماية ضد ا
تصال الغ  -
) للماكينات أحادية المرحلة؛ ) A نوع -  

) للماكينات ثWثية المرحلة. ) B نوع -  

̄? بتوصيل آلة اللحام من نقاط الواجهة لشبكة التغذية بالطاقة  يعات EN 61000-3-11 (الرجفة) يو لتلبية متطلبات الت��  -
@ بمقاومة أقل من Zmax يساوي 0.10 أوم. ?̀ ? تتم

ال°\
.IEC / EN 61000-3-12 يعات آلة اللحام ليست ضمن متطلبات الت��  -

إذا كانت آلة اللحام متصلة بشبكة تغذية بالطاقة عامة، فمن مسؤولية المثبت أو المستخدم التحقق من أن آلة اللحام يمكن   
̀? مشغل شبكة التوزيع). ان تكون موصلة (إذا لزم ا
	مر، استش

1.2.5 القابس ومأخذ الطاقة
? ذو 

	Qذو قدرة مناسبة ويتم إعداد مأخذ للتيار الكهربا ( ?
@̄ يتم توصيل كابل التغذية بالطاقة بقابس عادي (3 قطب + خط أر

) لشبكة التغذية  @Ãخ	
? (ا
	صفر-ا
@̄ ؛ يجب أن تكون المحطة ا
	رضية مناسبة لسلك الخط ا
	ر ?

	Qصمامات أو قاطع دائرة تلقا
بالطاقة.

? تم اختيارها وفقا 
	ق¸ تيار صادر من آلة اللحام 
̀? للخط وال°\ ̀? وصمامات التأخ ? امب

@A الجدول (ج 1) القيم المو¯ بها @ يب[?

والجهد العادي لشبكة التغذية بالطاقة.

كة المصنعة غ�0 فعال (الفئة 1) عEوة  تنبيه! إن اغفال القوعد أعEه يجعل نظام ا2مان المقدم من ال��
ة تالية عa ا2شخاص (عa سبيل المثال الصدمة الكهربائية) وا2شياء (عa سبيل المثال إند2ع حريق). عa مخاطر كب�0

3.5 توصيل دائرة اللحام
1.3.5 توصيات

تنبيه! قبل القيام بالتوصيEت التالية تأكد أن آلة اللحام معطلة ومفصولة عن شبكة التغذية بالطاقة.
iالمربع) بناءً ع \̀ يقدم الجدول 1 (ج 1) القيم المو¯ بها بالنسبة لكابWت اللحام (بالميلليم

 أق¸ تيار صادر من آلة اللحام.
با
bضافة إs ذلك:

? السليم؛ وإ
 فإنه سوف 
	Qتصال الكهربا
? المآخذ ال�يعة (إن وجدت)، لضمان ا

@A ت اللحامWت كابWأدير ح°\ النهاية موص  -
? درجة حرارة الموصWت مع تدهورها ال�يع نسبياً وفقدان الكفاءة.

@A ينتج ارتفاع
مكان. b
ة قدر ا ?̀ استخدام كابWت لحام قص  -


 تمثل جزء من القطعة المشغولة، بد
ً من كابل عودة تيار اللحام؛ قد يكون هذا  ?
تجنب استخدام الهياكل المعدنية ال°\  -

̀? مرضية للحام. خطرا عi السWمة ويعطي نتائج غ

� بالغاز النشط
	
� بالغاز الخامل- بالقوس المعد

	
� وضع اللحام بالقوس المعد
	Q ت دائرة اللحامE2.3.5 توصي

1.2.3.5 التوصيل باسطوانة الغاز (إذا كانت مستخدمة)
أسطوانة غاز قابلة للشحن عi سطح تثبيت العربة: 60 كجم كحد أق¸.  -

قم بربط خافض الضغط (*) بصمام اسطوانة الغاز مع ضبط التخفيض المخصص المورد كإكسسوار، عندما يستخدم غاز   -
? أكسيد الكربون.

@Qراجون/ثا	
ا
	راجون أو خليط غاز ا
يحة. قم بتوصيل أنبوب دخول الغاز إs الخافض مع إحكام ربط ال��  -

يتم فك الدواية الخاصة بضبط مقلل الضغط قبل فتح صمام ا
سطوانة.  -
ه مع المنتج. ?̀ اؤه بشكل منفصل إذا لم يتم توف (*) إكسسوار يتم ¥�

2.2.3.5 توصيل كابل عودة تيار اللحام
? يتم 

? يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال°\
يجب أن يكون متصW بالقطعة المراد لحامها أو عi الطاولة المعدنية ال°\

القيام بها.

(B الشكل) 3.2.3.5 الشعلة
اعدادها مع  يتم  الغلق.  النهاية لدواية  اليدوي ح°\  ا
bحكام  لها (B-2) مع  المخصص  الموصل   ?

@A (B-6) الشعلة بإدخال  قم 
الشحن ا
ول للسلك مع فك الصامولة وأنبوب ا
تصال لتسهيل الخروج.

د توضيحه تالياً: ?̀ يد الخارجية مع وصWتها مع ا
نتباه لما س �̀ قم بتوصيل أنابيب الت
: مصدر السائل (بارد - تطعيم أزرق)

: عائد السائل (ساخن - تطعيم أحمر)

	 الخامل /�� وضع اللحام بغاز التنجس
	Q ت دائرة اللحامE3.3.5 توصي

1.3.3.5 التوصيل باسطوانة الغاز
اربط خافض الضغط بصمام اسطوانة الغاز مع وضع، إن لزم ا
	مر، الكابح المزود به كإكسسوار.  -

يحة المزود بها. يتم ربط ا
نبوب الداخل للغاز مع الكابح وإحكام ربط ال��  -
يتم فك الدواية الخاصة بضبط خافض الضغط قبل فتح صمام ا
سطوانة.  -

/دقيقة) وفقاً للبيانات ا
رشادية التنفيذية، أنظر الجدول (ج 6)؛ يمكن ضبط تدفق  \̀ يتم فتح ا
سطوانة وضبط كمية الغاز (ل  -
الغاز خWل اللحام من خWل التعامل عi الدواية الخاصة بتقليل الضغط. يتم التحقق من إحكام ا
نابيب والروابط.

تنبيه! يتم إغEق صمام اسطوانة الغاز دائماً بعد كل عمل.

2.3.3.5 توصيل كابل راجع تيار اللحام
? يتم 

? يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال°\
يجب أن يكون متصW بالقطعة المراد لحامها أو عi الطاولة المعدنية ال°\  -

.(B-3 الشكل) (+) القيام بها. يجب توصيل هذا الكابل مع المشبك ذو الرمز

3.3.3.5 الشعلة
? المشبك ال�يع الخاص به (-) (الشكل B-4).  قم بتوصيل أنبوب غاز الشعلة إs ا
	سطوانة.

@A أدخل الكابل الموصل للتيار  -

� اليدوي
	
� وضع القوس المعد

	Q ت دائرة اللحامE4.3.5 توصي
? إs القطب السالب (-) بالنسبة 
قطاب 

	Qقطاب المكسوة يتم وصلها بالقطب الموجب (+) للمولد؛ بشكل استثنا	
تقريبا كل ا
. ?

@̧ ذات غWف حم

ود لك0/ 1.4.3.5 توصيل كابل آلة اللحام بالكماشة حاملة ا72
فتحة عi المرحلة بها مشبك يمسك عi الجزء العاري من القطب. يجب توصيل هذا الكابل مع المشبك ذو الرمز (+) (الشكل 

.(B-3

2.4.3.5 توصيل كابل راجع  تيار اللحام
? يتم 

? يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة ال°\
يجب أن يكون متصW بالقطعة المراد لحامها أو عi الطاولة المعدنية ال°\  -

.(B-4 الشكل) (-) المشبك ذو الرمز sالقيام بها. هذا الكابل يجب توصيله إ

(G الشكل) 4.5 شحن بكرة السلك

تنبيه! قبل القيام بعمليات شحن السلك، تأكد من أن آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة ا2مداد بالطاقة.
تأكد من أن اللفائف الساحبة للسلك، الوسادة القائدة للسلك وأنبوب ا
تصال بالشعلة متناسبة مع محيط وطبيعة السلك الذي 

ينتوى استخدامه وأن يكون تركيبهم قد تم بشكل صحيح. 
 ترتدي قفازات الحماية خWل مراحل ادخال السلك.
يتم فتح نافذة حاوية البكرة.  -
قم بفك حلقة تثبيت الملف.  -

.(1a) الثقب المعد لذلك ?
@A البكرة؛ يتم التأكد من أن مجراة سحب البكرة مثبتة بشكل صحيح iيتم وضع لفافة السلك ع  -

.(1a) مر، الفاصل المناسب	
اربط دواية تثبيت الملف، مع إدخال، إن لزم ا  -
قم بتحرير البكرة/البكرات المعاكسة للبكرة والضاغطة عليها وأبعدها عن البكرة/البكرات السفلية (2a)؛   -

.(2b) ة متناسبة مع السلك المستخدم ?̀ تحقق من أن بكرة/بكرات السحب الصغ  -
̀? مستوي من خWل قطع خاs? من الزوائد؛ يتم إدارة اللفافة باتجاه عكس عقارب  قم بتحرير رأس السلك بقطع طرفه الغ  -
? مجرى السلك الخاصة برابط 

@A \̀ ? مجرى مدخل السلك مع الضغط لمسافة 50-100 ميلليم
@A الساعة مع إدخال رأس السلك

.(2c) الشعلة
قم بإعادة وضع البكرة/البكرات المعاكسة مع ضبط ضغطها عi قيمة متوسطة والتحقق من أن السلك موضوع بشكل صحيح   -

? فتحة البكرة/البكرات السفلية (3).
@A

.(4a)  قم بإزالة الفوهة وماسورة التوصيل  -
̀? (الشكل C-2) مع انتظار أن تخرج  ? مأخذ الطاقة واضغط عi زر الشعلة أو مفتاح تقدم الس

@A قم بإدخال قابس آلة اللحام  -
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رأس السلك من مسار جراب مجرى السلك بمسافة 10-15 سم من الجزء ا
	مامي للشعلة ومن ثم اترك الزر.

� ويخضع لقوة ميكانيكية؛ وعليه يمكن أن يتسبب،  x
تنبيه! خEل تلك العمليات يكون السلك تحت جهد كهر
� خطر ا2صابة بصدمة كهربية وجروح واشعال أقواس كهربائية:

	Q بدون اتباع ا2حتياطات المناسبة

 توجه مقدمة الشعلة نحو أجزاء من الجسم.  -


 تقرب الشعلة من ا
سطوانة.  -
يتم تركيب انبوب ا
تصال والصامولة (4b) عi الشعلة.  -

تحقق من أن تقدم السلك بشكل منتظم؛ يتم معايرة ضغط اللفائف وكبح البكرة (1b) عi أقل قيم ممكنة مع التحقق من   -
? الفتحة وأن توقف الساحب 
 يعمل عi فك محكمات السلك بسبب ا
دخال الزائد للفافات.

@A لق @ @̀ أن السلك 
 ي
. \̀ يتم قطع طرف السلك الخارج من الصامولة لمسافة 10-15 ميلليم  -

يتم غلق نافذة الحاوية البكرة.  -

(H الشكل) الشعلة �
	Q 5.5 استبدال جراب مجرى السلك

? استبدال الجراب، يتم فرد كابل الشعلة لتجنب تكون منحنيات.
@A قبل البدء

سEك الصلب
l
1.5.5 جراب عa شكل لولب 2

̀? لرأس الشعلة. قم بفك الفوهة وانبوب التوصيل الصغ  -1
قم بفك صامولة تثبيت الجراب الخاصة بالموصل المركزي واسحب الجراب الموجود.  -2

? أنبوب كابل-الشعلة وادفعه برفق ح°\ إخراجه من رأس الشعلة.
@A أدخل الجراب الجديد  -3

أعد ربط صامولة تثبيت الجراب يدوياً.  -4
اقطع بالتساوي الجزء الزائد من الجراب مع ضغطه برفق؛ أعد إزالته من كابل الشعلة.  -5

? أنبوب كابل الشعلة.
@A قم بمساواة منقطة قطع الجراب وأعد إدخالها  -6

أعد ربط الصامولة مع إحكام غلقها بمفتاح.  -7
̀? والفوهة. أعد تركيب أنبوب التوصيل الصغ  -8

لومنيوم
l
2.5.5 جراب من مادة مصنعة لكابEت ا2

قم بتنفيذ العمليات 1 و 2 و 3 عi النحو الموضح لجراب الصلب (
 تقم بالعمليات 4 و 5 و 6 و 7 و 8).
̀? لW	لمونيوم مع التأكد من أنه يتWمس مع الجراب. أعد ربط أنبوب التوصيل الصغ  -9

أدخل عi الطرف المقابل للجراب (جانب نقطة توصيل الشعلة) نبل النحاس وحلقة الحشو، ومع ا
حتفاظ بالجراب تحت   -10
ضغط خفيف، أغلق الصامولة المثبتة للجراب. الجزء الزائد من الجراب سوف يزُال بالمقاس 
حقاً (انظر (13)). انزع من 

وصلة الشعلة الخاصة بمجرى السلك ا
	نبوب الشعري لجراب الصلب.
? وصلة 

@A ًحقا

 يتوفر ا
	نبوب الشعري لجراب ا
	لمونيوم بقطر 1.6 - 2.4 مم (لون أصفر)؛ سوف يتم إدخال الجراب   -11
الشعلة بدونه.

اقطع ا
	نبوب الشعري لجراب ا
	لمونيوم بقطر 1-1.2 مم (لون أحمر) بمقاس أقل من 2 مم تقريباً بالنسبة لمقاس أنبوب   
الصلب، وأدخله عi الطرف الحر للجراب.

? وصلة بكرة السلك، ضع عWمة عi الجراب عi مسافة 1-2 مم من البكرات، أعد إخراج الشعلة.
@A أدخل وثبت الشعلة  -12

اقطع الجراب، عi المقاس المقرر، دون تشويه ثقب الدخول.  -13
? وصلة بكرة السلك وركب فوهة الغاز.

@A أعد تركيب الشعلة  

� بالغاز النشط: وصف العملية
	
� بالغاز الخامل- بالقوس المعد

	
6. لحام بالقوس المعد
1.6 القوس القص�0

? حمام ا
نصهار (ح°\ 200 مرة 
@A إن إنصهار السلك وانفصال النقطة يتم عندما يكون هناك ماسات كهربائيية تالية لطرف السلك

@ 5 و 12 مم. اوح عادة الطول الحر للسلك (السلك الخارج) ب[? \̀ ? الثانية). ي
@A

فو2ذ بالكريون وفو2ذ ذو روابط منخفضة
0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 مم  قطر ا
سWك المستخدمة:   -
? أكسيد الكربون

@Qرجوان/ثا
? أكسيد الكربون أو خWئط ا
@Qثا الغاز المستخدم:   -

فو2ذ غ�0 قابل للصدأ
0.8 - 0.9 - 1.0 - 1.2 - 1.6 مم قطر ا
سWك المستخدمة:   -
? أكسيد الكربون (1 - 2 %)

@Qرجوان/ثا
@ أو ا خWئط ا
رجوان/ا
كسج[? الغاز المستخدم:   -
CuSi/CuAl لومينيوم و

l
ا2

0.8 - 1.0 - 1.2 مم قطر ا
سWك المستخدمة:   -
ا
رجوان الغاز المستخدم:   -

غاز الحماية
/دقيقة. \̀ يجب أن تكون سعة غاز الحماية 8 - 14 ل

2.6 طريقة نقل PULSE (القوس النابض)
ات ¥عة ا
نصهار مع غياب  @ ?̀ ? منطقة تشغيل "قوس الرذاذ" (قوس رذاذ معدل) وبالتاs? يمتلك مم

@A إنه نقل "مراقب" موجود
الخاصة  ا
ستخدامات  من   ?̀ الكث أيضاً  تلبية   iع قادرة  التيار،  من  ملحوظ  بشكل  منخفضة  قيم   sإ التمدد  مع  سقاطات  b
ا

 ." ?̀ "بالقوس القص
دد يتناسب مع ¥عة تقدم السلك مع قاعدة  \̀ ود؛ تحدث الظاهرة ب \̀ لك b
? كل نبضة تيار انفصال نقطة واحدة من سلك ا

@A توافق
دد: 20-300هرتز). \̀ ̀? مرتبطة بنوع وقطر السلك نفسه (قيم خاصة بال تغ

فو2ذ بالكريون وفو2ذ ذو روابط منخفضة
0.8 - 1.0 - 1.2 - 1.6 مم  قطر ا
سWك المستخدمة:   -
? أكسيد الكربون

@Qرجوان/ثا
خWئط ا الغاز المستخدم:   -
فو2ذ غ�0 قابل للصدأ

0.8 - 1.0 - 1.2 مم قطر ا
سWك المستخدمة:   -
? أكسيد الكربون (1 - 2 %)

@Qرجوان/ثا
@ أو ا خWئط ا
رجوان/ا
كسج[? الغاز المستخدم:   -
لومينيوم

l
ا2

0.8 - 1.0 - 1.2 مم قطر ا
سWك المستخدمة:   -
ا
رجوان الغاز المستخدم:   -

CuSi/CuAl
0.8 مم قطر ا
سWك المستخدمة:   -
ا
رجوان الغاز المستخدم:   -

̀? يجب أن يكون داخل الفوهة بمسافة 5-10 مم، كلما زادت كلما ارتفع جهد القوس؛ الطول الحر  عادةً فإن أنبوب التWمس الصغ
@ 10 و 12 مم. ? العادة ب[?

@A اوح \̀ للسلك (الخارج) سي

السبائك   iللحام ع بشكل خاص  مناسبة  قابلة حرارياً،  مواد   iمتوسط-منخفض وع "وضعية" عi سمك   ?
@A اللحام  تطبيق: 

الخفيفة (ا
	لومنيوم وسبائكه) أيضاً عi سمك أقل من 3 مم.

غاز الحماية
/دقيقة. \̀ قدرة غاز الحماية يجب أن تكون 12-20 ل

� بالغاز الخامل)
	
3.6 طريقة النقل إ\ القوس البارد (جذر القوس المعد

̀? وقد تمت دراسته  ? بالغاز الخامل بقوس قص
@Qبالغاز الخامل هو نوع خاص من اللحام بالقوس المعد ?

@Qجذر القوس المعد
مداد الحراري المنخفض جداً فإنه  من الممكن إيداع مادة  b
̀� برودة.  بفضل ا من أجل الحفاظ عi حمام ا
نصهار بشكلٍ أك
? بالغاز الخامل مثاs? للملء 

@Qفإن جذر القوس المعد ?sجزء من سطح القطعة قيد العمل. وبالتا @Qد	
لحام مع تشويه فقط 
 �̀ @ الخامل 
 تحتاج مادة حشو  عWوة عi أنها أك وخ. كما أن عملية الملء، بالنسبة للحام بغاز التنجست[? اليدوي للشقوق وال��
? بالغاز الخامل تكون مخصصة لتشغيل أنواع الصلب بالكربون والسبائك 

@Qالتنفيذ. برامج جذر القوس المعد ?
@A سهولة و¥عة

منخفضة الروابط.

� بالغاز الخامل)
	
4.6 طريقة التحويل إ\ القوس البارد (جذر القوس المعد

̀� عمقاً بالنسبة  ̀� سخونة وأك إن DEEP MIG عبارة عن قوس لحام متقدم بقوس اللحام بالرذاذ الذي يسمح بحمام إنصهار أك
̀? طاقة منضبطة كذلك خWل تباين  إs قوس الرذاذ التقليدي. خWل مجريات اللحام تقوم ا
»لة بضبط طول للقوس يسمح بتوف

@ شعلة اللحام والقطعة.  المسافة ب[?
ينصح بمجريات اللحام هذه لصفائح يتعدى سمكها 2 مم حيث أن الحرارة المتوفرة تعمل عi حل بعض عيوب اللحام بشكل 

̀� من قوس الرذاذ العادي. أسهل وقابل للضبط بدرجة أك

̀� وضوحاً 
ستخدام DEEP MIG هي:  والمزايا ا
ك
خفض مخاطرة غياب ا
نصهار.  -

̀? اللحام. ورة ضبط معاي @Ñ خفض  -
? المجريات ا
نتجاية.

@A ستخدام
سهل ا  -
يعمل عi خفض تكاليف الشغل من خWل الحد من عيوب اللحام.   -

� بالغاز النشط
	
� بالغاز الخامل- بالقوس المعد

	
7. طريقة تشغيل اللحام بالقوس المعد
1.7 التشغيل بالطريقة اليدوية 

(L-1 الشكل) ضبط الطريقة اليدوية
:(L-2 شكل) اللحام التالية ?̀ يمكن أن يخصص المستخدم معاي

جهد اللحام؛  :  -

¥عة تغذية السلك؛  :  -

مرحلة الغاز المتأخر. تسمح بتعديل وقت تدفق غاز الحماية بدايةً من إيقاف آلة اللحام.  :  -

. يسمح بتعديل وقت تدفق غاز الحماية قبل بدء اللحام. ?sو
الغاز ا  :  -

̀� سخونة؛ ونية. تحدد القيمة ا
	عi حمام لحام أك \̀ لك b
المفاعلة ا  :  -

اق السلك عند إيقاف آلة اللحام؛ \̀ اق-المتأخر. يسمح بضبط وقت اح \̀ ا
ح  :  -

@ إشعال القوس. البداية-اللينة. تسمح بتعديل ¥عة السلك عند بدء اللحام من أجل تحس[?  :  -

? الجزء ا
	عi من الشاشة يتم عرض ا
	حجام الفعلية للحام (¥عة السلك، تيار وجهد اللحام).
@A

2.7 التشغيل بالطريقة المتآزرة
.(L-3 الشكل) ضبط الطريقة المتآزرة

̀? لنوع المادة وقطر السلك ونوع الغاز. (الشكل  ? قائمة ضبط المعاي
@A ء ?

@̧ بالضغط لمدة 3 ثوانٍ عi ا
	قل فإن المقبض C-5 ي
? الظروف المثالية للتشغيل المحددة من المنحنيات المتآزرة المختلفة المخزنة بالذاكرة. 

@A ًيتم ضبط آلة اللحام أوتوماتيكيا .(L-4
? اللحام.

@A المستخدم فقط اختيار سمك المادة من أجل البدء iع @ سيتع[?

:(L-5 الشكل) التالية للحام ?̀ كما يستطيع المستخدم تخصيص المعاي
تصحيح القوس بالنسبة للجهد المضبوط مسبقاً.  :  -

¥عة تغذية السلك.  :  -

سمك المادة.  :  -

تيار اللحام.  :  -

ونية بالنسبة المضبوطة مسبقاً. \̀ لك b
تصحيح المفاعلة ا  :  -

اق السلك عند إيقاف آلة اللحام بالنسبة للمضبوط مسبقا؛ً \̀ اق-المتأخر. يسمح بتصحيح وقت اح \̀ تصحيح ا
ح  :  -

مرحلة الغاز المتأخر. تسمح بتعديل وقت تدفق غاز الحماية بدايةً من إيقاف آلة اللحام.  :  -

خط نزول تيار اللحام (الميل 
	سفل). يسمح بالتخفيض التدريجي للتيار عند ترك مفتاح الشعلة.  :  -

. ?sو	
التيار ا  :  -

. ?sو	
. بضبط المعيار عi صفر يتم تعطيل التيار ا ?sو	
مدة التيار ا  :  -

. يسمح بتعديل وقت تدفق غاز الحماية قبل بدء اللحام. ?sو
الغاز ا  :  -

̀? تيار اللحام، ¥عة تغذية السلك، سمك المادة تكون متناسبة فيما بينها وفقاً للمنح°@ المتآزر. ملحوظة: معاي
? الجزء ا
	عi من الشاشة يتم عرض ا
	حجام الفعلية للحام (¥عة السلك، تيار وجهد اللحام).

@A

1.2.7 طريقة ATC (المراقبة الحرارية المتقدمة) 
يتم تنشيطها أوتوماتيكياً عندما يقل السمك المضبوط أو يساوي 1.5 مم.

? التيار 
@A من الزيادات @Qد	
̀? تقلل إs الحد ا الوصف: المراقبة الخاصة الفورية لقوس اللحام وال�عة العالية لتصحيح المعاي

ة إمداد حراري منخفض للقطعة المطلوب لحامها. تكون النتيجة، من جانب انخفاض  @ ?̀ ̀? مع م @ وضع نقل القوس القص ?̀ ? تم
ال°\

يط من اللحام قابل للتشكيل بسهولة. تشوه المادة، ومن جانب آخر، النقل السائل والدقيق للمادة الواردة مع خلق  ¥�
ات: @ ?̀ المم

ة؛ ?̀ لحامات عi سمك منخفض بسهولة كب  -
تشوه أقل للمادة؛  -

قوس مستقر عi التيارات المنخفضة أيضا؛ً  -
لحام ¥يع ودقيق بنقاط التثبيت؛  -

توحيد سهل لقطع الصاج المتباعدة فيما بينها.  -
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Pulse وضع �
	Q 3.7 التشغيل

.(L-6 شكل) "النبضة" pulse ضبط وضع
̀? الخاصة بنوع المواد وقطر السلك ونوع الغاز.  ? قائمة ضبط المعاي

@A ء ?
@̧ بالضغط لمدة 3 ثوانٍ عi ا
	قل عi المقبض C-5 ت

? الظروف المثالية للتشغيل المحددة من المنحنيات المتآزرة المختلفة المخزنة 
@A ًيتم ضبط آلة اللحام أوتوماتيكيا .(L-4 الشكل)

? اللحام.
@A المستخدم فقط اختيار سمك المادة من أجل البدء iع @ بالذاكرة. سيتع[?

� وضع PoP "نبضة عa نبضة"
	Q 4.7 التشغيل

(L-7 الشكل) "النبضة" pulse ضبط وضع
@ ووقت واحد. @ من التيار وبمدة عi التواs? وقت[? يسمح وضع PoP بتنفيذ لحام بالنبض بمستوي[?

ات التالية: ?̀ بالنسبة لوضع PULSE "النبضة" تتُاح المتغ
تيار اللحام الثانوي؛  :  -

تصحيح قوس اللحام الثانوي بالنسبة للجهد المضبوط مسبقا؛ً  :  -

¥عة التغذية الثانوية للسلك؛  :  -

سمك المادة الثانوية؛  :  -

I؛
2
مدة التيار   :  -

.I
1
مدة التيار   :  -

� العميق
	
� بالغاز الخامل أو القوس المعد

	
5.7 التشغيل عa طريقة جذر القوس المعد
.(L-8 الشكل) العميق ?

@Qبالغاز الخامل أو القوس المعد ?
@Qوضع جذر القوس المعد ?

@A ضبط التشغيل
̀? المتاحة تكون هي تلك الخاصة بالوضع المتآزر (انظر 2.7). المعاي

� زر الشعلة
	Q 8. التحكم

(L-9 الشكل) زر الشعلة �
	Q 1.8 ضبط وضع التحكم

̀? اضغط عi المقبض (الشكل C-5) لمدة 3 ثوانٍ عi ا
	قل. للدخول إs قائمة ضبط المعاي

� زر الشعلة
	Q 2.8 وضع التحكم

? زر الشعلة:
@A من الممكن ضبط 4 أوضاع مختلفة من التحكم

"2T" 	 ��وضع الوقت

ك الزر. \̀ يبدأ اللحام مع الضغط عi زر الشعلة وينتهي عندما يُ

"4T" وضع 4 أوقات

يبدأ اللحام بالضغط وترك زر الشعلة وينتهي فقط عندما يتم الضغط وترك زر الشعلة مرة أخرى. هذا الوضع مفيد لعمليات 
اللحام ذات المدة الطويلة.

"4T Bi-Level" وضع 4 أوقات بمستوين

I)  والعكس. ينتهي 
1
I)  إs التيار (رمز 

2
يبدأ اللحام بالضغط وترك زر الشعلة. عند كل مرة من الضغط/ترك يمر من التيار (رمز 

̀? محدد مسبقاً. اللحام فقط عند الضغط عi زر الشعلة لوقتٍ قص

وضع نقاط اللحام

? مدة اللحام.
@A بالغاز النشط مع التحكم ?

@Qبالغاز الخامل/بالقوس المعد ?
@Qيسمح بتنفيذ نقاط اللحام بالقوس المعد

يد بالماء). x0يد بالماء (فقط بالنسبة للطرازات ذات الت x09. اللحام بمجموعة الت

. عند الضغط ا
	ول  يد بالماء يظهر عi الشاشة الرمز   �̀ تتعرف آلة اللحام بطريقة أوتوماتيكية عi وجود مجموعة الت
 ?

@A يد بالماء بإتباع التعليمات الواردة �̀ يد بالماء. من الممكن تعطيل وظيفة مجموعة الت �̀ لزر الشعلة يتم تنشيط مجموعة الت
. ? هذه الحالة يظهر عi الشاشة الرمز 

@A .12 الفصل

� اليدوي: وصف العملية
	
10. اللحام بالقوس المعد

1.10 المبادئ العامة
? ت�� إs القطبية الصحيحة للقطب 

ام بإرشادات المصنع الواردة عi عبوات ا
	قطاب المستخدمة وال°\ @ \̀ وري، ا
ل @Ãمن ال  -
والتيار المثاs? الخاص به.

التيارات  فإن  شاد  \̀ ا
س سبيل   iع تنفيذها؛  المراد  الوصلة  ونوع  المستخدم  القطب  قطر   iع بناءً  التيار  ضبط  يجب   -
المستخدمة مع ا
	قطار المختلفة لW	قطاب هي:

محيط االقطب (مم)
(A) تيار اللحام

	
الحد ا2قÅالحد ا2د

1.63050

2.04080

2.560110

3.290140

4.0120180

5.0170250

6.0230350

8.0320500

@ أن  ? ح[?
@A ،شكل أفقي ?

@A اعتبارنا أنه مع تساوي قطر القطب سيتم استخدام قيم عالية من التيار لعمليات اللحام ?
@A نضع  -

? شكل عمودي أو بأعi الرأس يجب استخدام تيار منخفض.
@A اللحام

? من 
التيار المختار، من قبل قياسات اللحام ا
خرى ال°\ تتحدد الخصائص الميكانيكية للمفصل الملحوم، فضW عن شدة   -

بينها، طول القوس والموقف و¥عة التنفيذ والقطر ونوعية ا
	قطاب الكهربائية (للتخزين السليم يجب الحفاظ عi ا
	قطاب 
? مكان جاف تحميها أغلفتها أو حاويتها الخاصة).

@A
إنتبه:  

ناتج عن تركيبة القطب  � القوس 
	Q ف ا2قطاب، يمكن حدوث عدم استقرارEالتجارية ونوع وسمك غ بناءً عa العEمة   

نفسه.

2.10 العملية
يتم ا
مساك بالقناع أمام الوجه، فرك طرف القطب عi قطعة الشغل عن طريق إجراء حركة كما لو كنت تشعل عود ثقاب؛   -

هذا هو ا
	سلوب ا
مثل لبدء القوس.
ر طEء القطب مما يجعل من الصعب بدء القوس. ب بالقطب عa القطعة؛ قد يت_	 إنتبه: 2 ت_	  

مع بدء القوس، حاول الحفاظ عi مسافة من القطعة تعادل محيط القطب المستخدم والحفاظ عi هذه المسافة ثابتة قدر   -
? اتجاه التقدم يجب أن يكون حواs? 20-30 درجة.

@A مكان أثناء تنفيذ اللحام؛ تذكر أن ميل القطب b
ا
يط اللحام، يتم سحب طرف القطب قليWً  للخلف بالنسبة 
تجاه التقدم، فوق فوهة الشعلة لتنفيذ الملء، ثم  ? نهاية ¥�

@A  -
.(M يط اللحام – الشكل ارفع ¥يعاً القطب من حمام ا
نصهار للحصول عi إطفاء القوس (أشكال ¥�

(L-10 الشكل) اليدوي �
	
3.10 ضبط وضع القوس المعد

:(L-11 الشكل) يستطيع المستخدم تخصيص معاير اللحام التالية

. ?̀ مب
	
: تيار اللحام المقاس با  -

شارة عi الشاشة إs زيادة النسبة المئوية بالمقارنة بقيمة  b
: يمثل التيار الزائد ا
	وs? (البداية الساخنة) مع ا  -
تيار اللحام المختار. يحسن هذا الضبط من بدء التشغيل.

شارة عi الشاشة إs زيادة النسبة المئوية بالمقارنة بقيمة  b
: يمثل التيار الزائد الدينامي? "قوة القوس" مع ا  -
تيار اللحام المختار. يحسن هذا الضبط من سيولة اللحام، يجُنب التصاق القطب بالقطعة ويسمح باستخدام أنواع مختلفة 

من ا
	قطاب.

: تشغيل/إيقاف؛ يسمح بتنشيط أو تعطيل جهاز تخفيض الجهد الخارج عi الفارغ (ضبط تشغيل أو إيقاف).   -
? حالة اللحام.

@A مة المشغل عند إشعال آلة اللحام ولكن ليسWشعال تزيد س b
عند تنشيط جهاز تخفيض جهد ا
? الجزء ا
	ي� من الشاشة يتم عرض ا
	حجام الفعلية للحام (التيار وجهد اللحام وقطر القطب المنصوح به).

@A

	 الخامل تيار مستمر: وصف العملية /�11. اللحام بغاز التنجس
1.11 المبادئ العامة

@ الخامل تيار مستمر يكون مناسباً 
	نواع الصلب بالكربون من السبائك منخفضة الروابط والسبائك العالية  اللحام بغاز التنجست[?
@ الخامل بالتيار  والمعادن الثقيلة مثل النحاس والنيكل والتيتانيوم وسبائكهم (الشكل N). بالنسبة للحام بواسطة غاز التنجس[\
وري توجيه  @Ãيحة ذات لون رمادي). من ال يوم (¥� ?̀ الس (-) بشكل عام يتم استخدام قطب به 2% من  المبا¥� مع قطب 
تجنب  أجل  من   ?sمثا بشكلٍ  مسلوبة  النقطة  تكون  بأن  ا
هتمام  مع   ،O الشكل انظر  القرص،   iع @ التنجست[? قطب  محورياً 
انحرافات القوس. ينبغي القيام بالتجليخ باتجاه طول القطب. يتم تكرار هذا ا
جراء بشكل دوري عi أساس استهWك القطب 
وري للحصول عi لحام جيد استخدام القطر المناسب  @Ãصحيح. من ال ?̀ أو عند تلوثه بالخطأ أو أكسدته أو توظيفه بشكل غ
اميك 2-3 مم ويمكن أن يبلغ 8 مم  ?̀ وغ العادي للقطب من فتحة الس @ �̀ للقطب بالتيار المناسب، انظر الجدول (ج 6). يبلغ ال

? الركن.
@A لتنفيذ اللحام

.(P الشكل) تلزم مادة حشو 
يتم اللحام بانصهار رفرفات الوصلة. بالنسبة للسمك الرفيع المعد بشكلٍ مناسب )ح°\ 1 مم( 

.(Q الشكل) عداد المناسب للحواف b
ائح من نفس تركيب المادة ا
	ساسية وبقطر مناسب، مع ا بالنسبة للسمك الرفيع تلزم ¥�
وري أن تكون القطع نظيفة وخالية من ا
كسدة والزيوت والدهون والمذيبات ألخ. @Ãلحام جيد وناجح من ال iللحصول ع

2.11 العملية (ا2ند2ع بالرفع)
مداد الفعi? الحراري  b
اضبط تيار اللحام عi القيمة المرغوب بها بواسطة المقبض C-5؛ قم بتعديل التيار أثناء اللحام عi ا  -

الWزم.
تحقق من التدفق الصحيح للغاز.  -

 ?
@A ع هذه
@ عن القطعة الWزم لحامها. تتسبب طريقة ا
ند ? يحدث بمWمسة وإبعاد قطب التنجست[?

	Qإشعال القوس الكهربا  
@ واستهWك القطب. ? كما يحد إs أقل درجة من شمول التنجس[\ �Qشعاع الكهر
إزعاج أقل من حيث ا

ضع مقدمة االقطب عi القطعة مع ضغط خفيف.  -
ارفع فوراً القطب 2-3 مم للحصول هكذا عi إند
ع القوس.  -

تصدر آلة اللحام مبدئياً بتيارٍ منخفض. بعد بضعة لحظات، يتم توريد تيار اللحام المعد.  
لوقف اللحام يتم رفع القطب ¥يعاً عن القطعة.  -

(L-12 الشكل) الخامل 	 ��� وضع اللحام بغاز التنجست
	Q انزيستور الرقيقة ائح ال0/ 3.11 شاشة ب��

? الجزء ا
	ي� من الشاشة يتم عرض ا
	حجام الفعلية للحام (التيار وجهد اللحام).
@A

نذار (ج 7) 12. إشارات ا72
نذار. b
ا
ستعادة أوتوماتيكية عند انتهاء سبب ا
? يمكن أن تظهر عi الشاشة:

نذار ال°\ b
رسائل ا

الوصف

إنذار الحماية الحرارية

إنذار ارتفاع/انخفاض الجهد

إنذار الجهد المساعد

? اللحام
@A إنذار التيار الزائد

ة عi الشعلة ?̀ إنذار الدائرة القص

إنذار عطل السحب

إنذار عدم الربط

إنذار خطأ بالخط

يد �̀ إنذار مجموعة الت

عند إطفاء آلة اللحام يمكن أن يحدث، لبضعة ثوانٍ، إشارة إs زيادة/انخفاض الجهد.

(L-13 الشكل) عدادات 13. قائمة ا72
(L-14 الشكل) وضاع

l
1.13 قائمة ا2

@ عمليات العرض: ? بالغاز النشط ب[?
@Qبالغاز الخامل- بالقوس المعد ?

@Qتسمح باختيار وضع اللحام بالقوس المعد
̀? يتم عرضها عi النحو الموصوف أعWه. :جميع المعاي  -

 C-6 الزر iيط اللحام. بالضغط ع ? هذا الوضع يتم تقديم القطعة المطلوب لحامها وشكل ¥�
@A .L-17 الشكل :  -

̀? ا
	خرى. شعال لجميع المعاي b
يتم ا
? بالغاز الخامل اليدوي أو نبضة عi نبضة.

@Qيمكن اللحام بالقوس المعد 
 "EASY" "الوضع "سهل ?
@A

(L-15 شكل) 2.13 قائمة الضبط
تسمح بضبط:

: اللغة.  -

: الساعة والتاريخ.  -
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ية. @ ?̀ ية أو إنجل \̀ : وحدات قياس م  -

: ا
سم الممنوح لW»لة.  -

1.2.13 تثبيت الوظائف
? نفس الوقت عi أزرار تقدم السلك (C-2) وتفريغ الغاز (C-3) و
حقاً 

@A يتم الضغط ، بمجرد اختيار أيقونة الضبط 
? إن تم 

? تظهر تحتوي عi ا
	يقونة  ال°\
يتم التأكيد بالضغط عi المقبض متعدد الوظائف (C-5). الشاشة ال°\

اختيارها تسمح بضبط 3 مستويات مختلفة من تثبيت الوظائف:
̀? اللحام. 
 حماية؛ من الممكن الدخول وضبط وتعديل جميع معاي  :  -

̀? اللحام ا
	ساسية. حماية متوسطة؛ من الممكن تعديل فقط معاي  :  -

حماية قصوى؛ 
 يمكن تعديل أي معيار.  :  -

(L-16 الشكل) 3.13 قائمة الخدمة
تسمح بالحصول عi معلومات بشأن حالة آلة اللحام.

1.3.13 قائمة المعلومات
أيام (DDDD)، ساعات (HH)، دقائق (mm) تشغيل آلة اللحام.  :  -

أيام (DDDD)، ساعات (HH)، دقائق (mm) عمل آلة اللحام.  :  -

نذارات. b
بيان ا  :  -

: الرقم التسلسi? لW»لة.  -

امج الثابتة x02.3.13 قائمة ال
. ? �Q تسمح بتحديث برمجيات آلة اللحام بواسطة مفتاح يو إس  :  -

تسمح بإعادة ضبط آلة اللحام عi الحا
ت ا
	ولية.  :  -

مجيات المثبتة. �̀ إطWق ال  :  -

3.3.13 قائمة التقارير
? داخل التقرير يتم ذكر معلومات متنوعة متعلقة بحالة آلة اللحام (برامجيات 

@A . ? �Q مفتاح يو  إس iتسمح بإنتاج تقرير وحفظه ع
نذارات، عملية اللحام المضبوطة الخ.). b
مثبتة، ساعات عمر/عمل ا
»لة، ا

4.3.13 المعايرة
? نفس الوقت عi أزرار تقدم السلك (C-2) وتفريغ الغاز (C-3) و
حقاً 

@A يتم الضغط ، بمجرد اختيار أيقونة الخدمة 
? إن تم 

? تظهر تحتوي عi ا
	يقونة  ال°\
يتم التأكيد بالضغط عi المقبض متعدد الوظائف (C-5). الشاشة ال°\

.EN50504 اختيارها تسمح بمعايرة آلة اللحام بطريقة تجعل مطابقة للمواصفة

4.13 قائمة الماء
يد بالماء. �̀ تسمح بتنشيط   / تعطيل  تشغيل مجموعة الت

(L-18 الشكل) 5.13 قائمة الوظائف
تسمح بـ:

? الذاكرة الداخلية 
»لة اللحام.
@A حفظ عمل  :  -

تحميل عمل محفوظ مسبقاً.  :  -

إلغاء عمل محفوظ مسبقاً.  :  -

. ? �Q إدخال أعمال من مفتاح يو إس  :  -

. ? �Q إخراج أعمال من مفتاح يو إس  :  -

. ? �Q مفتاح يو إس iلحام ع ?̀ يسمح بتسجيل معاي  :  -

14. الصيانة

تنبيه! قبل القيام بعمليات الصيانة، تأكد من آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة ا2مداد بالطاقة.

1.14 الصيانة الدورية
يمكن للعامل القيام بعمليات الصيانة الدورية.

1.1.14 الشعلة
? انصهار المواد العازلة وتلفها ¥يعا.

@A ن ذلك سوف يتسبب
تجنب وضع الشعلة والكابل الخاص بها عi قطع ساخنة؛   -
تحقق دورياً من احكام ا
نابيب ووصWت الغاز.  -

يتم الربط بعناية كماشة القطب، الظرف الحامل للكماشة مع قطر القطب المختار من أجل تجنب ارتفاع الحرارة، ا
نتشار   -
	 للغاز وسوء التشغيل المتعلق به. الس°?

المشبك  القطب،  الدواية،  للشعلة:  ا
ساسية  ا
جزاء  تركيب  ا
ستهWك وصحة  استخدام من حالة  كل  قبل  التحقق،  يجب   -
الممسك بالقطب وموزع الغاز.

2.1.14 مزود الطاقة للسلك
? منطقة السحب 

@A اكم \̀ ? الم
@Qاب المعد \̀ ة 
خرى لل \̀ تحقق دورياً من حالة تهالك اللفائف الساحبة للسلك مع السحب من ف  -

? المدخل والمخرج).
@A اللفائف ومجراة السلك)

2.14 الصيانة ا2ستثنائية
� - الميكاني�Æ ومع 

l
� المجال الكهربا
	Q ة x0وذوي خ 	 ��إن عمليات الصيانة الغ�0 دورية يجب أن يقوم بها ح_ياً عمال مؤهل

.IEC/EN 60974-4 يعات الفنية ام للت�� ا2ح0/

تنبيه! قبل إزالة لوحات آلة اللحام وإشعال داخلها تأكد من أنها معطلة ومفصوله عن ا2مدادات بالطاقة.
ا2تصال  تنشأ من  كهربائية شديدة  � صدمة 

	Q تتسبب  أن  يمكن  اللحام  آلة  توتر داخل  إطار   �
	Q تنفيذها  يتم  تحققات  أية 

صابة بسبب ا2تصال مع أجزاء متحركة. جزاء المتوترة و / أو ا72
l
المبا�� مع ا2

 iسب ع \̀ ? البيئة، يتم التفتيش داخل آلة اللحام وإزالة الغبار الم
@A ستخدام وحركة الغبار
دورياً وعi أي حال مع تردد ا  -

المحول، المقوم والصابورة باستخدام قذف الهواء المضغوط الجاف (الحد ا
	ق¸ 10 بار).
ناعمة جدا أو مذيب  المطاف بفرشاة  نهاية   ?

@A ونية؛ يتم تنظيفها \̀ لك b
ا الوسائد   iالهواء المضغوط ع تجنب توجيه قذف   -
مناسب.

? العزل.
@A ر @Ñ يوجد بها 
تأكد من أن التوصيWت الكهربائية محكمة وأن ا
	سWك   -

. ?̀ ? نهاية هذه العمليات أعد لوحات آلة اللحام مع تشديد احكام المسام
@A  -


 تقم أبداً باللحام وآلة اللحام مفتوحة.  -
? ا
صل مع العناية بأ
 تWمس هذه الكابWت أجزاء 

@A ت كما كانتWح يتم استعادة توصيل الكابWص
بعد القيام بالصيانة أو ا  -
? ا
صل عi أن تكون 

@A ت كما كانتWدرجات حرارة مرتفعة. يتم تجميع وتثبيت جميع الموص sمتحركة أو أخرى قد تصل إ
توصيWت بادئ التشغيل ذو الجهد العاs? منفصلة فيما بينها عن تلك الثانوية ذات الجهد المنخفض. 

̀? ا
صلية 
عادة غلق حاوية ا
»لة. يتم استخدام جميع الوردات والمسام  

عطال (ج 7)
l
15. بحث ا2

? الخاص بكم تأكد من أن:
̀� منهجية أو التوجه إs مركز الدعم الف°@ ، وقبل تنفيذ فحوصات أك ?

@̄ ̀? مُر ? حالة التشغيل الغ
@A

? خط التغذية بالطاقة (الكابWت، مأخذ 
@A فإن الخلل يكمن عادة 
? وضعية "ON" يعمل المصباح؛ وإ

@A مع مفتاح التبديل العام  -
الطاقة و / أو القابس، والصمامات، وما إs ذلك).

ة. ?̀ ̀? إs تدخل ا
	مان الحراري، نتيجة الجهد الزائد أو المنخفض أو الدائرة القص 
 يوجد إنذار يش  -
يد الطبيعي 
»لة اللحام، تحقق من  �̀ ? حالة تدخل الحماية الحرارية انتظر الت

@A سمي؛
ام بنسبة التقطع ا @ \̀ تأكد من أنه تم ا
ل  -
تشغيل المروحة.

التحقق من جهد الخط: إذا كانت القيمة عالية جدا أو منخفضة جدا تظل آلة اللحام معطلة.  -
? هذه الحالة يتم حل المشكلة.

@A :آلة اللحام ?
@Aطر iع ?

	Qيوجد ماس كهربا 
التحقق من أنه   -
? تكون متصلة بالفعل بالقطعة ودون 

@̄ توصيWت دائرة اللحام تكون منفذة بطريقة صحيحة، وعi ا
	خص كماشة كابل ا
	ر  -
وضع مواد عازلة بينها (مثل الدهانات).

غاز الحماية المستخدم يكون صحيحاً وبالكمية الصحيحة.  -
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N° 2             M6 x 50      A
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(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW
(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE
(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ
(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN
(RU)

(PT) AVANÇO MUITO LENTO
(NL) LASSNELHEID TE LAAG
(EL)
(RO) AVANSARE PREA LENTA
(SV) FÖR LÅNGSAM FLYTTNING
(CS)
(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY
(FI) EDISTYS LIIAN HIDAS
(DA) GÅR FOR LANGSOMT FREMAD
(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT
(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE
(SK)
(HU) AZ ELOTOLÁS TÚLSÁGOSAN LASSÚ
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS
(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
(LV)
(BG)

(AR) التقدم بطئ للغاية

(EN) ARC TOO SHORT
(IT) ARCO TROPPO CORTO
(FR) ARC TROP COURT
(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN
(RU)
(PT) ARCO MUITO CURTO
(NL) LICHTBOOG TE KORT
(EL)
(RO) ARC PREA SCURT
(SV) BÅGEN ÄR FÖR KORT
(CS)
(HR-SR) PREKRATAK LUK
(PL) LUK ZBYT KRÓTKI
(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE
(SL) PREKRATEK OBLOK
(SK)
(HU) AZ ÍV TÚLSÁGOSAN RÖVID
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LÜHIKE KAAR
(LV) LOKS IR PARAK ISS
(BG)
(AR) ̀? للغاية القوس قص

(EN) CURRENT TOO LOW
(IT) CORRENTE TROPPO BASSA
(FR) COURANT TROP FAIBLE
(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM
(RU)
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA
(NL) LASSTROOM TE LAAG
(EL)
(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA 

(SV) FÖR LITE STRÖM ALACSONY
(CS)
(HR-SR) PRESLABA STRUJA
(PL)
(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN
(DA) FOR LILLE STRØMSTYRKE
(NO) FOR LAV STRØM
(SL)
(SK)
(HU) AZ ÁRAM ÉRTÉKE TÚLSÁGOSAN
(LT)
(ET) LIIGA MADAL VOOL
(LV)
(BG)
(AR) التيار منخفض جداً

(EN) CURRENT CORRECT
(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT
(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG
(RU)
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM
(EL)
(RO)
(SV) RÄTT STRÖM
(CS) SPRÁVNÝ SVAR
(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL)
(FI) VIRTA OIKEA
(DA) KORREKT STRØMSTYRKE
(NO) RIKTIG STRØM
(SL) PRAVILEN ZVAR
(SK) SPRÁVNY ZVAR
(HU) A ZÁRÓVONAL PONTOS
(LT)
(ET) KORREKTNE NÖÖR
(LV)
(BG)
(AR) حبل صحيح

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF
(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO
(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN
(RU)

(PT) AVANÇO MUITO RAPIDO
(NL) LASSNELHEID TE HOOG
(EL)
(RO)
(SV) FÖR SNABB FLYTTNING
(CS)
(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT SZYBKI
(FI) EDISTYS LIIAN NOPEA
(DA) GÅR FOR HURTIGT FREMAD
(NO) FOR RASK FREMDRIFT
(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE
(SK)
(HU)
(LT)
(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK
(LV)
(BG)

(AR) التقدم ¥يع للغاية

(EN) ARC TOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO
(FR) ARC TROP LONG
(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN
(RU)
(PT) ARCO MUITO LONGO
(NL) LICHTBOOG TE LANG
(EL)
(RO) ARC PREA LUNG
(SV) BÅGEN ÄR FÖR LÅNG
(CS)
(HR-SR) PREDUGI LUK
(PL)
(FI) VALOKAARI LIIAN PITKÄ
(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE
(SL) PREDOLG OBLOK
(SK)
(HU) AZ ÍV TÚLSÁGOSAN HOSSZÚ
(LT) PER ILGAS LANKAS
(ET) LIIGA PIKK KAAR
(LV)
(BG)
(AR) القوس طويل للغاية

(EN) CURRENT TOO HIGH
(IT) CORRENTE TROPPO ALTA
(FR) COURANT TROP ELEVE
(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(DE) ZU VIEL STROM
(RU)
(PT) CORRENTE MUITO ALTA
(NL) SPANNING TE HOOG
(EL)
(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA 

(SV) FÖR MYCKET STRÖM
(CS)
(HR-SR) PREJAKA STRUJA
(PL)
(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS
(DA) FOR STOR STRØMSTYRKE
(NO) FOR HØY STRØM
(SL)
(SK)
(HU) AZ ÁRAM ÉRTÉKE TÚLSÁGOSAN 
MAGAS
(LT)
(ET) LIIGA TUGEV VOOL
(LV)
(BG)
(AR) التيار مرتفع جداً

3

4
5

21

7

6

1- (EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D’APPORTO - (FR) BAGUETTE D’APPORT ÉVENTUELLE - (ES) EVENTUAL VARILLA DE APORTE - (DE) BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT 
ZUSATZWERKSTOFF - (RU) ВОЗМОЖНАЯ ПАЛОЧКА ДЛЯ ПРИПОЯ - (PT) EVENTUAL VARETA DE APOIO - (NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ΕΝΔΕΧΟΜΕΝΗ ΡΑΒΔΟΣ ΕΙΣΦΟΡΑΣ ΥΛΙΚΟΥ - (RO) EVENTUALĂ 
BAGHETĂ DE ADAOS - (SV) EVENTUELL SVETSSTAV - (CS) PŘÍPADNÁ TYČKA PŘÍDAVNÉHO MATERIÁLU - (HR-SR) EVENTUALNI ŠTAPIĆ DODATNOG MATERIJALA - (PL) EWENTUALNY PRĘT DO SPAWANIA - (FI) MAHDOLLINEN 
HITSAUSPUIKKO - (DA) EVENTUEL TILFØRSELSPIND - (NO) EVENTUELL STØTTESTAV - (SL) MOREBITNA DODAJALNA PALIČICA - (SK) PRÍPADNÁ TYČKA PRÍDAVNÉHO MATERIÁLU - (HU) ESETLEGES HEGESZTŐ PÁLCA - (LT) 
GALIMA UŽPILDO LAZDELĖ - (ET) TÄITEPULK - (LV) PIEDEVU STIENIS, JA TO IZMANTO - (BG) ЕВЕНТУАЛНА ПРЪЧКА ЗА ЗАВАРЯВАНЕ - (AR) قطعة حشو محتملة

2- (EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYÈRE - (ES) BOQUILLA - (DE) DÜSE - (RU) СОПЛО - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) ΣΤΟΜΙΟ - (RO) DUZĂ - (SV) MUNSTYCKE - (CS) TRYSKA - (HR-SR) MLAZNICA - (PL) DYSZA - (FI) 
SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL)  ŠOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FÚVÓKA - (LT) ANTGALIS - (ET) DÜÜS - (LV) SPRAUSLA - (BG) НАКРАЙНИК - (AR) دواية

3- (EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) КНОПКА - (PT) BOTÃO - (NL) KNOP - (EL) ΠΛΗΚΤΡΟ - (RO) BUTON - (SV) KNAPP - (CS) TLAČÍTKO - (HR-SR) TIPKALO - (PL) 
PRZYCISK - (FI) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLAČIDLO - (HU) NYOMÓGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA - (BG) БУТОН - (AR) زر

4- (EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) ГАЗ - (PT) GÁS - (NL) GAS - (EL) ΑΕΡΙΟ - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN - (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ - (FI) KAASU - (DA) GAS - (NO) GASS - (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) 
GÁZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GĀZE - (BG) ГАЗ - (AR) غاز

5- (EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) ТОК - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL) ΡΕΥΜΑ - (RO) CURENT - (SV) STRÖM - (CS) PROUD - (HR-SR) STRUJA - (PL) PRĄD - (FI) VIRTA 
- (DA) STRØM - (NO) STRØM - (SL) TOK - (SK) PRÚD - (HU) ÁRAM - (LT) SROVĖ - (ET) VOOL - (LV) STRĀVA - (BG) ТОК - (AR) تيار

6- (EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIÈCE À SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTÜCK - (RU) СВАРИВАЕМАЯ ДЕТАЛЬ - (PT) PEÇA A SOLDAR - (NL) TE LASSEN WERKSTUK - (EL) ΥΛΙΚΟ ΠΟΥ 
ΠΡΕΠΕΙ ΝΑ ΣΥΓΚΟΛΛΗΘΕΙ - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV)  DETALJ ATT SVETSA - (CS) DÍL URČENÝ KE SVAŘOVÁNÍ - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL) SPAWANY DETAL - (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) 
DEL SOM SKAL SVEISES - (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK) DIEL URČENÝ NA ZVÁRANIE - (HU) HEGESZTENDŐ MUNKADARAB - (LT) SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET) KEEVITATAV TOORIK - (LV)  METINĀMĀ DETAĻA- (BG) 
ДЕТАЙЛ ЗА ЗАВАРЯВАНЕ - (AR) القطعة المراد لحامها

7- (EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ÉLECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) ЭЛЕКТРОД - (PT) ELÉTRODO - (NL) ELEKTRODE - (EL) ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟ - (RO) ELECTROD - (SV) ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA 
- (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA - (FI) ELEKTRODI - (DA) ELEKTRODE - (NO) ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA - (SK) ELEKTRÓDA - (HU) ELEKTRÓDA - (LT) ELEKTRODAS - (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS - (BG) 
ЕЛЕКТРОД - (AR) قطب

(EN) TORCH

(IT) TORCIA

(FR) TORCHE

(ES) SOPLETE

(DE) BRENNER

(RU) ГОРЕЛКА

(PT) TOCHA

(NL) TOORTS

(EL) ΛΆΜΠΑ

(RO) PISTOLETUL

(SV) SKÄRBRÄNNARE

(CS) SVAŘOVACÍ PISTOLE

(HR-SR) PLAMENIK

(PL) UCHWYT SPAWALNICZY

(FI) POLTIN

(DA) BRÆNDER

(NO) SVEISEBRENNER

(SL) ELEKTRODNO DRŽALO

(LT) DEGIKLIS
(ET) PÕLETI
(LV) DEGLIS

(AR) الشعلة
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Ø

L

TIG DC

(EN) CORRECT
(IT) CORRETTO
(FR) COURANT
(ES) CORRECTO
(DE) KORREKT
(RU) ПРАВИЛЬНО
(PT) CORRETO
(NL) CORRECT
(EL) OΡΘΟ
(RO) CORECT
(SV) RÄTT
(CS) SPRÁVNÝ
(HR-SR) ISPRAVNO
(PL) PRAWIDŁOWY
(FI) OIKEA
(DA) KORREKT
(NO) RIKTIG

(SL) PRAVILEN
(SK) SPRÁVNY
(HU) HELYES
(LT) TINKAMAS
(ET) ŌIGE
(LV) PAREIZI
(BG) ПРАВИЛНО
(AR) صحيح

(EN) INSUFFICIENT CURRENT
(IT) CORRENTE SCARSA
(FR) COURANT INSUFFISIANT
(ES) CORRIENTE ESCASA
(DE) ZU WENIG STROM
(RU) НЕДОСТАТОЧНЫЙ ТОК
(PT) CORRENTE FRACA
(NL) TE WEINIG STROOM
(EL) ΑΝΕΠΑΡΚΕΣ ΡΕΥΜΑ
(RO) CURENT REDUS
(SV) FÖR LÅG STRÖM
(CS) NEDOSTATEČNÝ PROUD
(HR-SR) SLABA STRUJA
(PL) NISKI PRĄD
(FI) HEIKKO VIRTA
(DA) FOR LAV STRØM
(NO) FOR LITE STRØM

(SL) PREMAJHEN TOK
(SK) NEDOSTATOČNÝ PRÚD
(HU) GYENGE ÁRAM
(LT) SILPNA SROVĖ
(ET) VÄHENE VOOL
(LV) PĀRĀK MAZA STRĀVA
(BG) СЛАБ ТОК
(AR) تيار ضعيف

(EN) EXCESSIVE CURRENT
(IT) CORRENTE ECCESIVA
(FR) COURANT EXCESSIF
(ES) CORRIENTE EXCESIVA
(DE) ZU VIEL STROM
(RU) ИЗБЫТОЧНЫЙ ТОК
(PT) CORRENTE EXCESSIVA
(NL) TE VEEL STROOM
(EL) ΥΠΕΡΒΟΛΙΚΟ ΡΕΥΜΑ
(RO) CURENT EXCESIV
(SV) FÖR HÖG STRÖM
(CS) NADMĚRNÝ PROUD
(HR-SR) PREVELIKA STRUJA
(PL) ZA WYSOKI PRĄD
(FI) LIIALLINEN VIRTA
(DA) FOR HØJ STRØM
(NO) FOR MYE STRØM

(SL) PREVELIK TOK
(SK) NADMERNÝ PRÚD
(HU) TÚL NAGY ÁRAM
(LT) VIRŠSROVĖ
(ET) LIIGNE VOOL
(LV) PĀRĀK LIELA STRĀVA
(BG) ПРЕКОМЕРЕН ТОК
(AR) تيار زائد

(EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP
(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE L’ÉLECTRODE
(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE
(RU) КОНТРОЛЬ НАКОНЕЧНИКА ЭЛЕКТРОДА
(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELÉTRODO
(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
(EL) ΕΛΕΓΧΟΣ ΑΙΧΜΗΣ ΤΟΥ ΗΛΕΚΤΡΟΔΙΟΥ

(RO) CONTROLUL VÂRFULUI ELECTRODULUI
(SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
(CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY
(HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE
(PL) KONTROLA KOŃCÓWKI ELEKTRODY
(FI) ELEKTRODIN PÄÄN TARKASTUS
(DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS
(NO) KONTROLL AV TUPPEN PÅ ELEKTRODEN
(SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE

(SK) KONTROLA HROTU ELEKTRÓDY
(HU) AZ ELEKTRÓDA HEGY ELLENŐRZÉSE
(LT) ELEKTRODO GALO KONTROLĖ
(ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL
(LV) ELEKTRODA GALA PĀRBAUDE
(BG) ПРОВЕРКА НА ВЪРХА НА ЕЛЕКТРОДА
(AR) � x
التحقق من طرف القطب الكهر

(EN) IN DIRECT CURRENT
(IT) IN CORRENTE CONTINUA
(FR) EN COURANT CONTINU
(ES) EN CORRIENTE CONTINUA
(DE) BEI GLEICHSTROM
(RU) ПРИ ПОСТОЯННОМ ТОКЕ
(PT) EM CORRENTE CONTÍNUA
(NL) MET GELIJKSTROOM
(EL) ΣΕ ΣΥΝΕΧΕΣ ΡΕΥΜΑ
(RO) ÎN CURENT CONTINUU
(SV) MED LIKSTRÖM
(CS) STEJNOSMĚRNÝ PROUD
(HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI

(PL) PRĄDEM STAŁYM
(FI) TASAVIRRALLA
(DA) VED JÆVNSTRØM
(NO) I KONTINUERLIG STRØM
(SL) PRI ENOSMERNEM TOKU
(SK) JEDNOSMERNÝ PRÚD
(HU) EGYENÁRAMMAL
(LT) NUOLATINE SROVE
(ET) KESTEV VOOL
(LV) LĪDZSTRĀVA
(BG) ПРИ ПОСТОЯНЕН ТОК
(AR) تيار مستمر ?

@A

L= Ø

(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld material.
(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d’apporto.
(FR) Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d’apport.
(ES) Preparación de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.
(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweißt werden.
(RU) Подготовка подвернутых свариваемых краев без материала припоя.
(PT) Preparação das abas viradas a soldar sem material de fornecimento.
(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder vulmateriaal worden gelast.
(EL) Προετοιμασία αναστρεφόμενων ακρών προς συγκόλληση χωρίς εισφορά υλικού.
(RO) Pregătirea marginilor întoarse de sudat fără material de adaos.
(SV) Förberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan svetsmaterial.
(CS) Příprava převrácených okrajů, určených ke svařování, bez přídavného materiálu.
(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog materijala.
(PL) Przygotowanie brzegów w pozycji wygiętej do spawania, bez zastosowania materiału 
dodatkowego.

(FI) Hitsattavien käännettyjen reunojen valmistus ilman lisäainetta.
(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal svejses uden tilførselsmateriale.
(NO) Forberedelse av de vendte delene som skal sveises uten støttemateriale.
(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez dodajanja materiala.
(SK) Príprava prevrátených okrajov, určených na zváranie, bez prídavného materiálu.
(HU) A hozaganyag nélkül hegesztendő, behajlított élek előkészítése.
(LT) Atverstų kraštų, kuriuos reikia suvirinti be užpildymo medžiagos, paruošimas.
(ET) Ilma täitematerjalita keevitavate pööratavate õmbluste ettevalmistamine.
(LV) Pagriezto malu sagatavošana, kuras paredzēts metināt bez piedevu materiāla.
(BG) Подготовка на обърнатите краища за заваряване без добавъчен материал.
(AR) .إعداد الرفرفات المراد لحامها دون استخدام مواد للحشو

60-90° 60°

3mm
(EN) Preparation of the edges for butt weld joints to be welded 
with weld material.
(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con 
materiale d’apporto.
(FR) Préparation des bords pour joints de tête pour soudage 
avec matériau d’apport.
(ES) Preparación de los extremos para juntas de cabeza a 
soldar con material de aporte.
(DE) Herrichtung der Kanten für Stumpfstöße, die mit 
Zusatzwerkstoff geschweißt werden.
(RU) Подготовка свариваемых краев для торцевых 
соединений с материалом припоя.
(PT) Preparação das abas para juntas de cabeça a soldar com 
material de fornecimento.
(NL) Voorbereiding van de randen voor stootnaden die met 
vulmateriaal worden gelast.
(EL) Προετοιμασία ακρών για μετωπιαίες συνδέσεις με 
εισφορά υλικού.
(RO) Pregătirea marginilor pentru îmbinări cap la cap de sudat 

cu material de adaos.
(SV) Förberedning av flikarna för skarvar i startändan som ska 
svetsas med svetsmaterial.
(CS) Příprava okrajů pro spoje hlavy, určené ke svařování, s 
přídavným materiálem.
(HR-SR) Priprema rubova za čeone spojeve za zavariti s 
dodatnim materijalom.
(PL) Przygotowanie brzegów do wykonania połączeń 
doczołowych podczas spawania, z zastosowaniem materiału 
dodatkowego.
(FI) Hitsattavien pääliitosten valmistus lisäaineella.
(DA) Forberedelse af pladekanter til stumpsamlinger, der skal 
svejses med tilførselsmateriale.
(NO) Forberedelse av delene for sammenføyninger av hodene 
som skal sveises med støttemateriale.
(SL) Priprava robov za čelno varjenje z dodajanjem materiala.
(SK) Príprava okrajov pre tupé spoje, určené na zváranie, s 
prídavným materiálom.
(HU) A hozaganyaggal hegesztendő tompakötésekhez élek 

előkészítése.
(LT) Sudurtinių kraštų, kuriuos reikia suvirinti naudojant 
užpildymo medžiagą, paruošimas.
(ET) Keevitatavatele otsaliidetele õmbluste valmistamine 
täidismaterjaliga.
(LV) Sadursavienojuma malu sagatavošana, kuras paredzēts 
metināt ar piedevu materiālu.
(BG) Подготовка на краищата за челни съединения за 
заваряване с добавъчен материал.
(AR) .ت رأس يراد لحامها باستخدام مواد للحشوWإعداد الرفرفات لوص



- 184 -

DATI TECNICI ALIMENTATORE DI FILO

DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL

I

400 T25A T16A 32A 16A 50
56

65 (AQUA)
- <85

500 T32A T25A 32A 32A 70
68

77 (AQUA)
- <85

LEGENDA:
= STEEL - ACCIAIO
= ALUMINIUM - ALLUMINIO
= TUBULAR WIRE - FILO ANIMATO

 = LIQUID COOLED - RAFFREDDATA A LIQUIDO

autonomo.

MODEL

I GAS

400

300

 18kg
1.5 ÷ 20

max 4bar
 CO2
Ar

Argon Mix

16

19 (AQUA)

500
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DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974

MODEL
I X (%)

400
340 60 CO2

320 60 Ar/CO2MIX

500
380 60 CO2

360 60 Ar/CO2MIX

400 (AQUA)

500 (AQUA)

500 100 CO2

450 100 Ar/CO2MIX

LEGENDA:
= STEEL - ACCIAIO
= ALUMINIUM - ALLUMINIO
= TUBULAR WIRE - FILO ANIMATO

 = LIQUID COOLED - RAFFREDDATA A LIQUIDO

= COOLING - RAFFREDDAMENTO
= AIR/GAS - ARIA/GAS
= LIQUID - LIQUIDO

DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

I X (%) COOLING

400
500

180 35
Argon Air / Gas125 35

I X (%)

400 300 35

500 600 35

DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11

DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA
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DESCRIPTION POSSIBLE SOLUTION DESCRIZIONE SOLUZIONE POSSIBILE

Thermal protection alarm.

• Allow the welding machine to cool 
down on its own.

• Reduce the welding time.
• Check the fan is working properly.

Allarme protezione termica.

• Attendere il raffreddamento 
naturale della saldatrice.

• Ridurre il tempo di saldatura.
•

ventilatore.

Overvoltage/undervoltage
alarm.

Check the supply voltage and make 
sure it is within the range of Vin
±15%.

Allarme sovra/sotto 
tensione.

Controllare la tensione di 
alimentazione ed assicurarsi che sia 
compresa nel range Vin±15%.

Auxiliary voltage alarm. If the alarm continues, contact an 
authorised repair centre. Allarme tensione ausiliaria. Se l’allarme persiste contattare un 

centro di assistenza autorizzato.

Welding overcurrent alarm. Make sure the feeder speed and/or 
welding current are not too high.

Allarme sovracorrente in 
saldatura. corrente di saldatura non siano 

troppo elevate.

Torch short-circuit alarm. Make sure the welding circuit has 
not short-circuited.

Allarme cortocircuito in 
torcia. circuiti nel circuito di saldatura.

Off-line alarm. If the alarm continues, contact an 
authorised repair centre.

Comunicazione interna 
mancante.

Se l’allarme persiste contattare un 
centro di assistenza autorizzato.

Line-error alarm. If the alarm continues, contact an 
authorised repair centre.

Comunicazione interna 
errata.

Se l’allarme persiste contattare un 
centro di assistenza autorizzato.

AQUA alarm (low water 
pressure).

• Eliminate air inside the circuit to 
activate the water circulation.

• Check the quantity of the liquid 
inside the cooling circuit.

• Check the G.R.A. fuse.
The re-start in NOT automatic.

Allarme AQUA (pressione 

• Eliminare l’aria presente nel 
circuito per attivare la circolazione 
dell’acqua.

•
circuito di raffreddamento.

•
Il ripristino non è automatico, 
spegnere e riaccendere la 
macchina.

Fallure of wirefeeder. Check the wirefeeder.

ALARMS - SEGNALAZIONI DI ALLARME
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months of the 

or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(IT) GARANZIA

La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualità di materiale e per difetti di costruzione entro 

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage à remplacer gratuitement les composants endommagés à la suite d’une mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 

de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus à une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous 
les dommages directs ou indirects. 

La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las máquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitución de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de fabricación 

a PORTE DEBIDO. Son excepción, según cuanto establecido, las máquinas que se consideran bienes de consumo según la directiva europea 1999/44/CE sólo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El 

declina cualquier responsabilidad por todos los daños directos e indirectos.

innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurückgesendet, muß dies - auch im Rahmen der Gewährleistung - 
FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschließend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurückgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europäischen Richtlinie 1999/44/EG unter die 
Verbrauchsgüter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gültig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewährleistung bezieht 
sich nicht auf Schäden aufgrund fehlerhafter oder nachlässiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. Außerdem wird jede Haftung für direkte und indirekte Schäden ausgeschlossen. 

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das máquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituição das peças que porventura se deteriorarem devido à má qualidade de material e por 

e serão devolvidas com FRETE A PAGAR. São excepção, a quanto estabelecido, as máquinas que são consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-

da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE

De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van 

zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht 

uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och åtar sig att kostnadsfritt byta ut delar som går sönder p.g.a. dålig materialkvalitet och defekter inom 12 månader efter idriftsättningen av maskinen, som ska styrkas av 
intyg. De maskiner som lämnas tillbaka, även om de täcks av garantin, måste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PÅ MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag från detta utgörs av de maskiner som 
räknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och då enbart om de har sålts till något av EU:s medlemsländer. Garantisedeln är bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror på 
felaktig användning, åverkan eller vårdslöshet täcks inte av garantin. Tillverkaren frånsäger sig även allt ansvar för direkt och indirekt skada.

(CS) ZÁRUKA

(HR-SR) GARANCIJA

(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvän toimivuuden sekä huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisällä koneen käyttöönottopäivästä, mikä 

asetuksissa kuuluvat kulutushyödykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydään EU:n jäsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran 
toimituksesta. Takuu ei kata väärinkäytöstä, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisäksi yritys kieltäytyy ottamasta vastuuta kaikista välittömistä tai välillisistä vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der måtte fremvise defekter på grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i løbet af de første 12 
måneder efter maskinens idriftsættelsesdato, der fremgår af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gælder dog ikke for de 
maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EØF udgør forbrugsgoder, men kun på betingelse af at de sælges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlægges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dækker 
ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skødesløshed. Producenten fralægger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en dårlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstår innen 12 måneder fra maskinens 

bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCIJA

SLOVENIJO: Itehnika d.o.o., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(SK) ZÁRUKA
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(LT) GARANTIJA

(ET) GARANTII

tõestatud kuupäevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, 

(LV) GARANTIJA

(AR) الضمان
? الشهادة. 

@A ل 12 شهر من تاريخ تشغيل الماكينة المثبتWخ ?
@A حالة تلفها بسبب سوء جودة المادة وعيوب التصنيع وذلك ?

@A ًكة المُصنعة جودة الماكينات، كما أنها تتعهد باستبدال قطع مجانا تضمن ال��
 ? �Qورو	
̀� سلع استهWكية وفقًا للتوجيه ا ? تعُت

جاعهم عi حساب المستلم. وذلك باستثناء -كما هو مقرر- الماكينات ال°\ \̀ ? الضمان-عi حساب المُرسل ويتم اس
@A جعة - ح°\ وإن كانت \̀ سل الماكينات المس ُ \̀ س

. ت�ي شهادة الضمان فقط إذا كان معها إيصال أو مذكرة تسليم. 
 يشمل الضمان المشاكل  ? �Qورو	
? ا
تحاد ا
@A عضاء	
? الدول ا

@A يتم بيعها فقط ?
? ”CE/44/1999“، وال°\ �Qورو	
رقم 44 لعام 1999 - ا
تحاد ا

ة. ̀? المبا¥� ة وغ ار المبا¥� @Ñ	
همال. كما أنها 
 تتحمل أي مسئولية عن جميع ا b
? تنتُج عن سوء ا
ستخدام أو العبث أو ا
ال°\

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.

(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE

(IT) CERTIFICATO DI GARANZIA

(FR) CERTIFICAT DE GARANTIE

(ES) CERTIFICADO DE GARANTIA

(DE) GARANTIEKARTE

(RU) ГАРАНТИЙНЫЙ СЕРТИФИКАТ

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA

(NL) GARANTIEBEWIJS

(EL) ΠΙΣΤΟΠΟΙΗΤΙΚΌ ΕΓΓΎΗΣΗΣ
(RO) CERTIFICAT DE GARANŢIE

(SV) GARANTISEDEL
(CS) ZÁRUČNÍ LIST
(HR-SR) GARANTNI LIST
(PL) CERTYFIKAT GWARANCJI

(FI)  TAKUUTODISTUS

(DA) GARANTIBEVIS

(NO) GARANTIBEVIS

(SL) CERTIFICAT GARANCIJE

(SK) ZÁRUČNÝ LIST

(HU) GARANCIALEVÉL

(LT) GARANTINIS PAŽYMĖJIMAS

(ET) GARANTIISERTIFIKAAT

(LV) GARANTIJAS SERTIFIKĀTS

(ВG) ГАРАНЦИОННА КАРТА

(AR) شهادة الضمان

MOD. / MONT / МОД./ ŰRLAP / MUDEL  /  МОДЕЛ   /  Št /  Br.

.................................................................................................................................................................................

NR. / ARIQM /  È. /  Č. / НОМЕР:

.................................................................................................................................................................................

(EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE) 

Kauftdatum - (RU) Дата продажи - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL) 
Ημερομηνία αγοράς - (RO) Data achiziţiei - (SV) Inköpsdatum - (CS) Datum zakoupení - 

(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopäivämäärä - (DA) Købsdato - (NO) 

Innkjøpsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Dátum zakúpenia - (HU) Vásárlás kelte - (LT) 

Pirkimo data - (ET) Ostu kuupäev - (LV) Pirkšanas datums - (ВG) ДАТА НА ПОКУПКАТА - 
(AR) اء تاريخ ال��

..............................................................................................................................................................................
(EN) Sales company (Name and Signature)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)
(FR) Revendeur (Chachet et Signature)
(ES) Vendedor (Nombre y sello)
(DE) Händler (Stempel und Unterschrift)
(RU) ШТАМП и ПОДПИСЬ (ТОРГОВОГО ПРЕДПРИЯТИЯ)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)
(NL) Verkoper (Stempel en naam)
(EL) Κατάστημα πώλησης (Σφραγίδα και υπογραφη)
(RO) Reprezentant comercial (Ştampila şi semnătura)
(SV) Återförsäljare (Stämpel och Underskrift)
(CS) Prodejce (Razítko a podpis)
(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pečat i potpis)

(PL) Firma odsprzedająca (Pieczęć i Podpis)
(FI) Jälleenmyyjä (Leima ja Allekirjoitus)
(DA) Forhandler (stempel og underskrift)
(NO) Forhandler (Stempel og underskrift)
(SL) Prodajno podjetje (Žig in podpis)
(SK) Predajca (Pečiatka a podpis)
(HU) Eladás helye (Pecsét és Aláírás)
(LT) Pardavėjas (Antspaudas ir Parašas)
(ET) Edasimüügi firma (Tempel ja allkiri)
(LV) Izplātītājs (Zîmogs un paraksts)
(ВG) ПРОДАВАЧ (Подпис и Печат)
(AR) (ختم وتوقيع) كة المبيعات �¥

(EN) The product is in compliance with:
(IT) Il prodotto è conforme a:
(FR) Le produit est conforme aux:
(ES) Het produkt overeenkomstig de:
(DE) Die maschine entspricht:
(RU) Заявляется, что изделие соответствует:
(PT) El producto es conforme as:
(NL) O produto è conforme as:
(EL) Το προϊόνείναι κατασκευασμένο σύμφωνα με τη:

(RO) Produsul este conform cu:
(SV) Att produkten är i överensstämmelse med:
(CS) Výrobok je v súlade so:
(HR-SR) Proizvod je u skladu sa:
(PL) Produkt spełnia wymagania następujących Dyrektyw:
(FI) Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:
(DA) At produktet er i overensstemmelse med:
(NO) At produktet er i overensstemmelse med:
(SL) Proizvod je v skladu z:

(SK) Výrobek je ve shodě se:

(HU) A termék megfelel a következőknek:

(LT) Produktas atitinka:

(ET) Toode on kooskõlas:

(LV) Izstrādājums atbilst:

(BG) Продуктът отговаря на:

(AR) :المنتج متوافق مع

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) ДИРЕКТИВЫ - (PT) DIRECTIVAS - 

(NL) RICHTLIJNEN - (EL) ΠΡΟΔΙΑΓΡΑΦΕΣ - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMĚRNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY - 

(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRÁNYELVEK - 

 (LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTĪVAS - (BG) ДИРЕКТИВИ -

(AR) توجيه 


