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Cod.954736

MIG-MAG • TIG (DC) • MMA

(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

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) 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.

(HR-SR)
(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 المعدىى�  بالغاز النشط، لحام بغاز التنجستىں

 بالغاز الخامل- القوس المعدىى�
افية ذات محول للحام بالقوس المعدىى� آلات لحام احىر0

)دليل ) يل يلل
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(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) الانفجــار 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 الملابــس  بارتــداء  ام  � الالــىر0

(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  � الالــىر0

(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  للاشــعة  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 إنــدلاع   
ڡى� 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  غــىر لاشــعاعات  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 

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT 

RIPUSTUSVÄLINEENÄ - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HÅNDREBET TIL AT HÆVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT Å BRUKE HÅNDTAKET FOR Å HENGE 

يحظــر اســتخدام المقبــض كوســيلة لتعليــق أداة اللحــام

متحركــة أجــزاء  إنتبــه 

انتبــه إلى اليديــن، أجــزاء متحركــة

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD.

DE INTERZICERE.

(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA I ZABRANA.

(FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

(ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(AR) لزام والحظر مفاتيح رموز الخطر والا]
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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  � الالــىر0

(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 مــصرح   الغــىر الاشــخاص  عــلى  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) 
واڡى0 قنــاع  باســتخدام  ام  � الالــىر0

الاذن بحمايــة  الالــزام 

(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 الالــة لحامــلى الاجهــزة الكهربائيــة والالكىر0

(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) يحظــر اســتخدام الالــة عــلى مســتخدمي اجهــزة الســمع المعدنيــة

(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 مــصرح   الغــىر الاشــخاص  قبــل  مــن  الاســتخدام  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)  رمــز يشُــىر
ــا ــات المُــصرح به ــع النفاي ــز تجمي ــه التوجــه إلى مراك ــل علي ــة المختلطــة، ب ــة الصلب ــات البلدي ــه نفاي ــاز وكأن ــة. يجــب عــلى المســتخدم عــدم التخلــص مــن هــذا الجه وني لكىر0 ــة والا] جهــزة الكهربائي

l
ــع المنفصــل للا إلى التجمي
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RESIDUAL RISKS

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF 

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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.
Suitable core wires can be used without Flux protection gas, adapting torch polarity 
according to the indications of the wire producer (versions 180A and 200A only).
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 (OneTouch Technology).

The welding machine, where available (see Tab. 1), 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).

2.1 MAIN CHARACTERISTICS
MIG-MAG
- Synergic (automatic) or manual operation;
- Pre-set synergic curves;
- Wire speed, welding voltage and welding current shown on an LCD screen;
- 2T, 4T and spot operation selection;
- Adjustments: wire up slope, electronic reactance, wire burn-back time, post gas;
- Polarity change for GAS MIG-MAG/BRAZING welding or NO GAS/FLUX (versions 

180A and 200A only).
- Setting the metric or UK system.

- Start LIFT;
- Wire speed and welding current shown on an LCD screen.

- Arc force adjustment, hot start.
- VRD device.
- Anti-stick protection.
- Indication of recommended electrode diameter based on welding current;
- Wire speed and welding current shown on an LCD screen.

PROTECTION
- 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).

2.2 STANDARD ACCESSORIES
- Torch;
- Return cable complete with earth clamp;
- Torch holder support (where available).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter;
- Trolley (versions 180A and 200A only);
- Self darkening helmet;
- MIG MAG welding kit;
- MMA welding kit;
- TIG welding kit.

3. TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding machine are 
summarised on the rating plate and have the following meaning:

Fig. A
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding 

machines.
2- Symbol for internal structure of the welding machine.
3- Symbol for welding procedure provided.
4- 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).
5- Symbol for power supply line:

1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.

6- Protection rating of the covering.
7-

- U1 : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed 
limit ±10%).

- I  : Maximum current absorbed by the line.
- I  : effective current supplied.

8- Performance of the welding circuit:
- U0 : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- I2 2 : current and corresponding normalised voltage that the welding machine 

can supply during welding.
-  : 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.

9-
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

10-  : Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1 

“General safety considerations for arc welding”.
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.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA:

4. WELDING MACHINE DESCRIPTION
4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES.

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Control panel.
2- Welding cable and torch.
3- Earth return cable and clamp.
4- Torch coupling.
5- Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
6- Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
7- Fast coupling plug connected to the torch coupling. 
8- Touch coupling (T2).
9- SPOOL GUN torch coupling.
10- SPOOL GUN control cable connector.
11- Welding cable and torch (T2).
12- SPOOL GUN (optional).

13- Main ON/OFF switch.
14- Hose connector for protective gas.
15- Power cable.
16- Hose connector for torch T2 protective gas.
17- Hose connector for SPOOL GUN torch protective gas.

18- Positive clamp (+).
19- Negative clamp (-).

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)
1- selection, if pressed, of MIG-MAG welding (SYNERGIC or MANUAL), TIG or MMA 

- Adjustment of welding power.
MANUAL MIG-MAG:
- Adjustment of wire feed speed.

- Adjustment of welding current.

- Adjustment of welding current.

2- If pressed  it allows access to preset machine programs.
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- Adjustment of the welding seam (arc length)
MANUAL MIG-MAG:
- Adjustment of the welding seam (welding voltage)
TIG:
- Not enabled.
MMA:
- Not enabled

3- LCD display
4- selection, if pressed of the SPOOL GUN
5- LED torch setting indicator T1, T2 and SPOOL GUN

5. INSTALLATION

INSTALLATION AND POWER CONNECTION OPERATIONS.

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

Fig. E

FIG. F

FIG. G

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE
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 = 0.24 ohm.

- The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.
If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must 
make sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the 
company that manages the electrical grid).

(1~)

circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be connected to the (yellow-
green) earth conductor of the power supply.

(3~)

earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power 
supply line.
Table (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according 
to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the nominal voltage 
of the main power supply.

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION

CONNECTIONS, MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS.
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.

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

- Loadable gas cylinder on the support surface of the trolley: max 30kg (where 
available).

reduction supplied as an accessory, when Argon gas or an Argon/CO2 mix is used.
- Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the strip.
- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder 

valve.
(*) Accessory to purchase 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.

contact pipe, to make exiting easier.

Fig. B
- Open the reel area door.
- MIG/MAG welding (gas):

- Connect the torch cable to the red clamp (+) (Fig. B-18)
- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-19)

- FLUX welding (no gas):
- Connect the torch cable to the black clamp (-) (Fig. B-19).
- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig. B-18).

- Close the reel area door.

Fig. B
- MIG/MAG welding (gas):
- Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).
- Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the positive coupling plug (+) (Fig. B-5).
- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-6).
- FLUX welding (no gas):
- Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).
- Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the negative coupling (-) (Fig. B-6).
- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig. B-5).

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN TIG MODE

- 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
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 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. Connect this 
cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-5).

of the torch to the cylinder.

5.3.4 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA MODE
Almost all the coated electrodes should be connected to the positive pole (+) of the 
generator; an exception is the negative pole (-) for electrodes with acid coating.

Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of the electrode. 
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-5).

- 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. Connect this 
cable to the clamp with the symbol (-) (Fig. B-6).

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. H, H1, H2)

MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED 

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND 
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE 
TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN 
INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES.
- Open the reel compartment door.
- Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure 

the tab for pulling the spindle is correctly seated in its hole (1a).
- Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the lower roller(s) 

(2a);
- Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used .
- Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut and no burr; 

turn the reel anti-clockwise and thread the end of the wire into the wire-guide infeed, 
.

- Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an intermediate value, and 
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make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower roller(s) (3)
- Remove the nozzle and contact tip (4a).
- Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on the welding 

machine, press the torch button and wait for the end of the wire to pass through the 
whole of the wire guide hose and protrude by 10-15 cm from the front part of the 
torch, release the button.

- Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.
- Keep the torch away from the gas bottle.

.
- Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the 

minimum possible values making sure that the wire does not slide in the groove and 
when feed is halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.

- Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.
- Close the reel compartment door.

5.5 LOADING THE WIRE SPOOL ONTO THE SPOOL GUN (Fig. I)

WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.
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.
- Remove the cover by unscrewing the relative screw (1).
- Position the wire coil onto the reel.
- Release the pressure counter-roller and distance it from the lower roller (2).
- Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving 

a burr; rotate the reel counter-clockwise and position the wire end into the wire feed 
input, pushing it by 50-100 mm into the torch swan neck (2).

- Reposition the counter-roller, adjusting the pressure at an intermediate value, make 
sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower roller (3).

- Gently stop the reel, using the relative adjustment screw.
- With the SPOOL GUN connected, insert the welding machine plug into the mains 

socket, switch on the welding machine, press the spool gun push-button and wait 
for the end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by 
100-50mm from the front of the torch, then release the torch push-button.

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION
6.1 SHORT ARC
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 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
- Usable gas: CO2 or Ar/CO2 mixtures

- Usable wire diameter: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
- Usable gas: Ar/O2 or Ar/CO2 mixtures (1-2%)

- Usable wire diameter: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
- Usable gas: Ar

- Usable wire diameter: 0.8 - 0.9 - 1.2mm 
- Usable gas: None

6.2 PROTECTION GAS

7. MIG-MAG OPERATION MODEE

, gas type 
, the welding machine is automatically set in optimal operating conditions 

established by the various synergic curves saved. The user only has to select the 
material thickness to begin welding (OneTouch Technology).

NB: All the values which be displayed and selected depend on the type of set welding.

1- Synergic operating mode ;
2- Material to weld. Types available: Fe (steel), Ss (stainless steel), AlMg5 AlSi5

(aluminium), CuSi/CuAl (zinc-plated sheet metal - brazing), Flux (core wire - NO 
GAS welding);

3- Diameter of wire to use;
4- Recommended safety gas;
5- Thickness of material to weld;
6- Graphic indicator of thickness of material;
7- Graphic indicator of welding seam shape;
8- Welding values:

 wire feed speed;

 welding voltage;

 welding current.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Pressing button C-2 for at least 1 second, you can access the preset programs on 
the machine. 
Turning the knob C-2 you can slide all the programs (PRG 01, 02, etc.). Select the 
program chosen by pressing and releasing the same knob. 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 
using knob C-1 to begin welding. The welding voltage and current is shown on the 
display only during welding.

Adjustment of the shape of the seam takes place using the knob (Fig. C-2) that 
regulates the arc length thereby establishing the greater or lesser welding temperature 
input.
The settings scale varies from -10 ÷ 0 ÷ +10; in most cases, the knob in the intermediate 
position (0, ) has an optimal base setting (the value is shown on the LCD display 

on the left of the graphic symbol of the welding seam and disappears after a set time).
Using the knob (Fig. C-2), the graphic indication on the display of the shape of the 

 It means there is a low thermal load, therefore welding is "cold", 

with little penetration; therefore, turning the knob clockwise you obtain more thermal 
load with the effect of welding with greater melting.

 It means there is a high thermal load, therefore welding is too 

"hot", with excessive penetration; then, turn the knob anti-clockwise to obtain greater 
melting.

This is enabled automatically when the thickness selected is less or equal to 1.5mm.
 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.

- 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.

All the settings procedures (material, wire diameter, gas type) are described above.
The spool gun knob (Fig. I-5) adjusts the wire speed (and the welding current and 
thickness simultaneously). The user only has to adjust the arc voltage via the display 
(if necessary).

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access 
the advanced parameter settings menu. When MENU 1 appears, again press. Each 
parameter can be set to the desired value by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until 
you exit the menu.

Use to correct the trailing wire starting ramp to prevent any initial accumulation in the 
welding seam. Settings from - 10 % to + 10 %. Factory value: 0 %

A higher value determines a hotter welding bath. Settings from - 10 % (low reactance 
machines) to + 10 % (high reactance machines). Factory value: 0 %

Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from - 10 % 
to + 10 %. Factory value: 0 %

from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec.

The user can customise all the welding parameters.

1- MANUAL operating mode ;

2- Welding values:
 wire feed speed;

 welding voltage;

 welding current.

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are adjusted 
separately. The knob (Fig. C-1) adjusts the wire speed, the knob (Fig. C-2) adjusts 

shape). The welding current is shown on the display (Fig. N-2) only during welding.

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are adjusted 
separately. The spool gun knob (Fig. L-5) adjusts the wire speed, whilst the welding 
voltage is adjusted via the display.

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access 
the advanced parameter settings menu. When MENU 1 appears, again press. Each 
parameter can be set to the desired value by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until 
you exit the menu.

Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise arc strike. Settings 
from 20 to 100 % (start in % of full capacity speed). Factory value: 50 %

A higher value determines a hotter welding bath. Settings from 10 % (low reactance 
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machines) to 100 % (high reactance machines). Factory value: 50 %

Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from 0 to 1 
sec. Factory value: 0.08 sec.

from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec. 

The T1, T2, SPOOL GUN torch settings can be edited in two different ways:
- press the button on the control panel (Fig. C-4) where the corresponding LED will 

come on;
- press and release, after at least one second, the button for the torch to be used until 

the corresponding LED comes on.

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the 
knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob 

It is possible to set 3 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.

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

9. UNIT OF MEASUREMENT MENU (Fig. O) 
Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the 
knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob 

you can set the metric or imperial units of measurement. Pressing knob C-2 again, you 
return to manual (or synergic) mode.

10. INFO MENU (Fig. O)
Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the 
knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob 

the knob C-2 you can obtain information on the software installed. Pressing knob C-2 
again, you return to manual (or synergic) mode.

11. TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION
11.1 GENERAL PRINCIPLES
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. P). 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. Q; 
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. 5). 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. R). 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. S). 
For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from 
oxide, grease, oil, solvent, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)
- Use the knob C-1 to adjust the welding current at the required value;

Adjust the current during welding to the true thermal ratio that is 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.

-  TIG operation mode;

Welding values;
 welding voltage;

 welding current.

12. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION
12.1 GENERAL PRINCIPLES
- 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 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- 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).

WARNING:
Instability of the arc due to the composition of the electrode can occur, depending on 
the brand, type and thickness of the electrode coatings.

- Hold the mask IN FRONT OF THE FACE, then lightly scratch the electrode tip on the 
piece to be welded as if you were trying to strike a match; this is the correct way of 
striking the arc.
WARNING: DO NOT TAP the electrode against the piece; this can damage the 

- A soon as the arc is struck, try to maintain a distance from the piece which is 
equivalent to the diameter of the electrode being used, and try to maintain this 
distance as constant as possible during the welding operations; remember that the 
angle of the electrode as it moves forwards should be about 20-30 degrees.

- At the end of the welding seam, move the electrode tip backwards slightly, above the 

arc (Examples of welding seams - FIG. T).

-  MMA operation mode;

- Welding values;
 welding voltage;

 welding current;

-  recommended electrode diameter.

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access the 
advanced parameter settings menu. Each parameter can be set to the desired value 
by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until you exit the menu.

 : this is the initial "HOT START" overcurrent, the display shows the 
percentage increase as to the value of the selected welding current. Settings from 0 to 
100%. Factory value: 50%.

 : this is the dynamic "ARC-FORCE" overcurrent, the display shows the 
percentage increase as to the value of the pre-selected welding current. This 

workpiece and makes it possible to use different types of electrodes.
Settings from 0 to 100%. Factory value: 50%.

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

The welding machine can be taken back to the factory settings by keeping the two 
knobs (Fig.C-1) and (Fig.C-2) pressed during starting operation.

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

-  Welding primary thermal switch has tripped. Operations 

-  Welding secondary thermal switch has tripped. Operations 

- ALARM 03: overvoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.
- ALARM 04: undervoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.
- ALARM 10: welding circuit overcurrent switch has tripped. Make sure the feeder 

speed and/or welding current are not too high.
- ALARM 11: torch and earthing short-circuit switch has tripped. Make sure the 

welding circuit has not short-circuited.
- ALARM 13: no internal communication switch has tripped. If the alarm continues, 

contact an authorised repair centre.
- ALARM 18: auxiliary voltage alarm switch has tripped. If the alarm continues, 

contact an authorised repair centre.

15. MAINTENANCE 

MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED 
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15.1 ROUTINE MAINTENANCE:

OPERATOR.

- 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).

TECHNICAL DIRECTIVE.

AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE 

OUTLET.

- 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 
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.

16. TROUBLESHOOTING
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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RISCHI RESIDUI

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA 
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
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.

180A e 200A).
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 
(OneTouch Technology).

La saldatrice, ove previsto (vedi Tab.1) 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).

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE
MIG-MAG
- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;
- curve sinergiche predisposte;

- Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

- Cambio polarità per saldatura GAS MIG-MAG/BRAZING oppure NO GAS/FLUX 
(solo versioni 180A e 200A).

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

- Innesco LIFT;
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

- Regolazione arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Protezione anti-stick.
- Indicazione del diametro dell’elettrodo consigliato in funzione della corrente di 

saldatura;
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

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).

2.2 ACCESSORI DI SERIE
- Torcia;
- Cavo di ritorno completo di pinza di massa;
- Supporto appenditorcia (ove previsto).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola argon;
- Carrello (solo versioni 180A e 200A);
- Maschera autoscurante;
- Kit Saldatura MIG/MAG;
- Kit saldatura MMA;
- Kit saldatura TIG.

3. DATI TECNICI
3.1 TARGA DATI
I principali dati relativi all’impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella 

Fig. A
1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine 

per saldatura ad arco.
2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.
3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
4- 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).

5- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ : tensione alternata trifase.

6- Grado di protezione dell’involucro.
7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U1 : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti 
ammessi ±10%).

- I  : Corrente massima assorbita dalla linea.
- I  : Corrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:
- U0 : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- I2 2 : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire 

erogate dalla saldatrice durante la saldatura.
-  : 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.

9-
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

10-  : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la 
protezione della linea.

11-
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI:

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE.

4.1.1 SALDATRICE (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Pannello di controllo.
2- Cavo e torcia di saldatura.
3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.
4- Attacco torcia.
5- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
6- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
7- Spina rapida connessa all’attacco torcia.
8- Attacco torcia (T2).
9- Attacco torcia SPOOL GUN.
10- Connettore cavo comando SPOOL GUN.
11- Cavo e torcia di saldatura (T2).
12- SPOOL GUN (opzionale).

13- Interruttore generale ON/OFF.
14- Connettore del tubo per gas di protezione.
15- Cavo di alimentazione.
16- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T2.
17- Connettore del tubo per gas di protezione torcia SPOOL GUN.

18- Morsetto positivo (+).
19- Morsetto negativo (-).

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- selezione, se premuto, del processo di saldatura MIG-MAG (SINERGICA o 

MANUALE), TIG o MMA 
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione della potenza di saldatura.
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MIG-MAG MANUALE

- Regolazione della corrente di saldatura.

- Regolazione della corrente di saldatura.

2- Se premuto  permette di accedere ai programmi preimpostati in macchina.
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell’arco)
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura)
TIG:
- Non abilitato.
MMA:
- Non abilitato

3- Display LCD
4- selezione, se premuto, della torcia T1, T2, SPOOL GUN
5- Led segnalazione della torcia impostata T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLAZIONE

ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE 
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI 

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

Fig. E

FIG. F

FIG. G

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE
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.

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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 interruttori 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 = 0.24 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).

(1~)
Collegare la spina del cavo di alimentazione a 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.

(3~)
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 (TAB.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.

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE 

DI ALIMENTAZIONE.
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.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITÀ MIG-MAG

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 30kg (ove previsto).
- 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.

per facilitarne la fuoriuscita.

Fig. B
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+) (Fig B-18)
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig B-19)

- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-)(Fig B-19).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig B-18).

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

Fig. B
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia all’attacco torcia (Fig. B-4).
- Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia all’attacco torcia (Fig. B-4).
- Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITÀ TIG

- 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-5).

- Inserire il cavo portacorrente nell’apposito morsetto rapido (-) (Fig B-6). Collegare il 
tubo gas della torcia alla bombola.

5.3.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITÀ MMA
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-5).

- 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-6).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H, H1, H2)

FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA 
RETE DI ALIMENTAZIONE.
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.
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- Aprire lo sportello del vano aspo.

dell’aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).
- Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a);

.

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

(3).
- Togliere l’ugello e il tubetto di contatto (4a).
- Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la 

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 .

inerzia della bobina.

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.5 CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (Fig. I)

FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA 
RETE DI ALIMENTAZIONE.
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.
- Togliere il coperchio svitando l’apposita vite (1).

- Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo inferiore (2).

d’entrata spingendolo per 50-100mm all’interno della lancia (2).
- Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore intermedio e 

- Frenare leggermente l’aspo agendo sull’apposita vite di regolazione.
- A SPOOL GUN collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa di 

alimentazione, accendere la saldatrice e premere il pulsante dello spool gun ed 

50mm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante torcia.

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

- Gas utilizzabile: CO2 o miscele Ar/CO2

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

- Gas utilizzabile: Ar

- Gas utilizzabile: Nessuno

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

7. MODALITÀ DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

, tipo gas , la 
saldatrice si 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 (OneTouch Technology).

N.B. Tutti i valori visualizzabili e selezionabili sono dipendenti dalla tipologia di 
saldatura prescelta.
1- Modalità di funzionamento in sinergia ;
2- Materiale da saldare. Tipologie disponibili: Fe (acciaio), Ss (acciaio inox), AlMg5

AlSi5
saldatura NO GAS);

4- Gas di protezione raccomandato;
5- Spessore del materiale da saldare;

8- Valori in saldatura:

 tensione di saldatura;

 corrente di saldatura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Premendo il pulsante C-2 per almeno 1 secondo si ha accesso ai programmi 
preimpostati in macchina. 
Ruotando la manopola C-2 si possono scorrere tutti i programmi (PRG 01, 02, etc.). 
Selezionare il programma scelto premendo e rilasciando la stessa manopola. La 
saldatrice si imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento 
stabilite dalle diverse curve sinergiche memorizzate. L’utilizzatore dovrà solamente 
selezionare lo spessore del materiale tramite la manopola C-1 per iniziare a saldare. 
Tensione e Corrente di saldatura vengono visualizzata sul display soltanto durante la 
saldatura.

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola (Fig. C-2) 
la quale regola la lunghezza d’arco quindi stabilisce il maggior o minor apporto di 
temperatura alla saldatura. 
La scala di regolazione varia tra -10 ÷ 0 ÷ +10; nella maggior parte dei casi con la 
manopola in posizione intermedia (0, ) si ha una impostazione di base ottimale (il 

saldatura cambia mostrando un risultato più convesso, piatto o concavo.

risulta “fredda”, con poca penetrazione; ruotare quindi in senso orario la manopola per 
ottenere un maggiore apporto termico con l’effetto di una saldatura con maggiore 
fusione.

risulta troppo “calda”, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la 
manopola per ottenere una minore fusione. 

Si attiva automaticamente quando lo spessore impostato è minore o uguale a 1.5mm.
 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.

- 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.

descritto sopra.

contemporaneamente la corrente di saldatura e lo spessore). L’utente dovrà solamente 
correggere la tensione d’arco attraverso il display (se necessario).

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere 
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e 
rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1 premere nuovamente. Ogni parametro può 

all’uscita dal menu.

iniziale nel cordone di saldatura. Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica: 
0 %

Un valore più alto determina un bagno di saldatura più caldo. Regolazione da - 10 % 
(macchina con poca reattanza) a + 10 % (macchina con molta reattanza). Valore di 
fabbrica: 0 %

Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica: 0 %

della saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec.

L’utilizzatore può personalizzare tutti i parametri di saldatura.

1- Modalità di funzionamento MANUALE ;

2- Valori in saldatura:

 tensione di saldatura;

 corrente di saldatura.

la manopola (Fig C-2) regola la tensione di saldatura (che determina la potenza 

visualizzata sul display (Fig. N-2) soltanto durante la saldatura.
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vengono regolate separatamente. La manopola presente sullo spool gun (Fig. I-5) 

display.

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere 
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e 
rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1 premere nuovamente. Ogni parametro può 

all’uscita dal menu.

l’innesco dell’arco. Regolazione da 20 a 100 % (partenza in % della velocità di regime). 
Valore di fabbrica: 50 %

Un valore più alto determina un bagno di saldatura più caldo. Regolazione da 10 % 
(macchina con poca reattanza) a 100 % (macchina con molta reattanza). Valore di 
fabbrica: 50 %

Regolazione da 0 a 1 sec. Valore di fabbrica: 0.08 sec.

della saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec. 

L’impostazione dell’utilizzo della torcia T1, T2, SPOOL GUN può avvenire in due modi:
- agendo sul pulsante presente sul pannello di controllo (Fig. C-4) così da far 

accendere il led corrispondente;
- premendo per almeno un secondo il pulsante della torcia che si intende utilizzare 

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

Sia in modalità manuale che sinergica per accedere al menu, premere 
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e 

la selezione premendo nuovamente la manopola.

È possibile impostare 3 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.

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

9. MENU UNITÀ DI MISURA (Fig. O) 
Sia in modalità manuale che sinergica per accedere al menu, premere 
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e 

la selezione premendo nuovamente la manopola. È ora possibile impostare le unità 
di misura metriche oppure anglosassoni. Premendo nuovamente la manopola C-2 si 
ritorna in modalità manuale (o sinergica).

10. MENU INFO (Fig. O)
Sia in modalità manuale che sinergica, per accedere al menu, premere 
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e 

la selezione premendo nuovamente la manopola; ruotando la manopola C-2 si 
possono ottenere informazioni riguardo il software installato. Premendo nuovamente 
la manopola C-2 si ritorna in modalità manuale (o sinergica).

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
11.1 PRINCIPI GENERALI
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. P). Per la saldatura in TIG DC 
con elettrodo al polo (-) è generalmente usato l’elettrodo con il 2% di Cerio (banda 
colorata grigia). È necessario appuntire assialmente l’elettrodo di Tungsteno alla mola, 
vedi FIG. Q, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare 
deviazioni dell’arco. È 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. È indispensabile per una 
buona saldatura impiegare l’esatto diametro di elettrodo con l’esatta corrente, vedi 
tabella (TAB.5). 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. S). 
È opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente 
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)
- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola 

C-1;
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.

-  Modalità di funzionamento TIG;

- Valori in saldatura:
 tensione di saldatura;

 corrente di saldatura.

12. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
12.1 PRINCIPI GENERALI
- 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 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- 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).

ATTENZIONE:
In funzione di marca, tipo e dello spessore del rivestimento degli elettrodi, si possono 

12.2 PROCEDIMENTO 

questo è il metodo più corretto per innescare l’arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l’elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di 

- 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 
ottenere lo spegnimento dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. T).

-  Modalità di funzionamento MMA;

- Valori in saldatura:
 tensione di saldatura;

 corrente di saldatura;

-  diametro dell’elettrodo consigliato.

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere 
contemporaneamente le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e 
rilasciarle. Ogni parametro può essere impostato al valore desiderato ruotando/

 : rappresenta la sovracorrente iniziale “HOT START” con indicazione sul 
display dell’incremento percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura 
selezionata. Regolazione da 0 a 100%. Valore di fabbrica: 50%.

 : 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.
Regolazione da 0 a 100%. Valore di fabbrica: 50%.

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



- 16 -

13. RESET IMPOSTAZIONI DI FABBRICA

premute le due manopole (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante l’operazione di accensione.

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

-  Intervento della protezione termica a primario della saldatrice. 

raffreddata.
-  Intervento della protezione termica a secondario della 

- ALARM 03:
alimentazione.

- ALARM 04:
alimentazione.

- ALARM 10: intervento per protezione sovracorrente nel circuito di saldatura. 

- ALARM 11:
non ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

- ALARM 13: intervento per comunicazione interna mancante. Se l’allarme persiste 
contattare un centro di assistenza autorizzato.

- ALARM 18: intervento per allarme tensione ausiliaria. Se l’allarme persiste 
contattare un centro di assistenza autorizzato.

15. MANUTENZIONE

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E 
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

15.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE 
DALL’OPERATORE.

- 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).

15.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA
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 
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

- 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.

16. RICERCA GUASTI
NELL’EVENTUALITÀ DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA 
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU’ 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 un’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 
- TOUTE OPÉRATION DE SOUDAGE:

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

DOIT ÊTRE EFFECTUÉE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ 

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GÉNÉRALE
Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage à l’arc, réalisé 

alliés avec du gaz de protection CO2 ou des mélanges Argon/CO2
électrode 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 

(seulement versions 180A et 200A).
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 (OneTouch Technology).

Le poste de soudage, lorsque prévu (voir tabl. 1) 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
- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;
- Courbes synergiques prédisposées ;

- Sélection du fonctionnement 2T, 4T, par points ;

- Changement de polarité pour soudage GAZ MIG-MAG / BRASAGE ou NO 
GAZ / FLUX (seulement versions 180A et 200A).

- Programmation du système métrique ou anglo-saxon.

- Amorçage LIFT ;

- Réglage arc force, hot start.
- Dispositif VRD.
- Protection anti-stick.
- Indication du diamètre de l’électrode conseillé en fonction du courant de soudage ;

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).

2.2 ACCESSOIRES DE SÉRIE
- Torche ;
- Câble de retour avec pince de masse ;
- Support de suspension de la torche (lorsque prévu).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE
- Adaptateur pour bouteille d’argon ;
- Chariot (seulement versions 180A et 200A) ;
- Masque auto-obscurcissant ;
- Kit soudage MIG / MAG ;
- Kit soudage MMA ;
- Kit soudage TIG.

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont 

Fig. A
1- Norme EUROPÉENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes 

de soudure pour soudure à l’arc.
2- Symbole de la structure interne du poste de soudure.
3- Symbole du procédé de soudage prévu.
4- 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).

5- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ : tension alternative triphasée

6- Degré de protection de la structure.
7- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U1 : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudure (limites 
admises ”15%).

- I : courant maximal absorbé par la ligne
- I

8- Performances du circuit de soudage:
- U0 : Tension maximale à vide (circuit de soudage ouvert).
- I2 2 : Courant et tension correspondante normalisée pouvant être distribués par 

la machine durant le soudage.
- : 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.

9-
en cas de nécessité d’assistance technique, demande pièces de rechange, 
recherche provenance du produit).

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

11-
chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le soudure à l’arc ”.

les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudure doivent être 

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE

4.1.1 POSTE DE SOUDAGE (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Tableau de contrôle.
2- Câble et torche de soudage.
3- Câble et borne de retour à la masse.
4- Attache torche.
5- Prise rapide positive (+) pour connecter le câble de soudage.
6- Prise rapide négative (-) pour connecter le câble de soudage.
7- Fiche rapide reliée à l’attache torche. 
8- Attache torche (T2).
9- Attache torche SPOOL GUN.
10- Connecteur du câble de commande SPOOL GUN.
11- Câble et torche de soudage (T2).
12- SPOOL GUN (option).
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13- Interrupteur général ON/OFF.
14- Connecteur du tube pour gaz de protection.
15- Câble d’alimentation.
16- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T2.
17- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche SPOOL GUN.

18- Borne positive (+).
19- Borne négative (-).

4.1.2 PANNEAU DE CONTRÔLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)
1- sélection, si elle est pressée, du processus de soudage MIG-MAG (SYNERGIQUE 

ou MANUEL), TIG ou MMA 

- Réglage de la puissance de soudage.
  MIG-MAG MANUEL :

- Réglage du courant de soudage.

- Réglage du courant de soudage.

2- Donne

- Réglage du cordon de soudage (longueur de l’arc)
  MIG-MAG MANUEL :

- Réglage du cordon de soudage (tension de soudage)
TIG :
- Non habilité.
MMA :
- Non habilité

3- Écran ACL
4- Sélection, si elle est pressée, de la torche T1, T2, SPOOL GUN
5- LED d'indication de la torche programmée T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

RIGOUREUSEMENT ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION.

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

Fig. E

FIG. F

FIG. G

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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.

5.2 BRANCHEMENT AU RÉSEAU

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 = 0.24 ohm.

- Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEI/EN 
61000-3-12.
S’il est branché au réseau d’alimentation public, il appartient à l’installateur ou à 

gestionnaire du réseau de distribution).

(1~)

d’un interrupteur automatique; le terminal de terre prévu à cet effet doit être branché 
au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

(3~)

et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La 
borne de terre prévue doit être reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne 
d’alimentation.
Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampères, des 
fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué 
par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

RÉSEAU 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 
dangereux pour la sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITÉ MIG-MAG

- Bouteille de gaz à charger sur le plan d’appui du chariot : max. 30kg.(lorsque prévu).
- 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.

contact, pour en faciliter la sortie.

Fig. B
- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Soudage MIG / MAG (gaz) :

- Brancher le câble de la torche à la borne rouge (+) (Fig. B-18)
- Brancher le câble de retour de la pince à la prise rapide négative (-) (Fig. B-19)

- Soudage FLUX (no gaz) :
- Brancher le câble de la torche à la borne noire (+) (Fig. B-19).
- Brancher le câble de retour de la pince à la prise rapide positive (+) (Fig. B-18).

- Fermer le portillon du compartiment du support du dévidoir.

Fig. B
- Soudage MIG / MAG (gaz) :
- Brancher le câble de la torche à l'attache de la torche (Fig. B-4).

- Brancher le câble de retour de la pince à la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).
- Soudage FLUX (no gaz) :
- Brancher le câble de la torche à l'attache de la torche (Fig. B-4).

- Brancher le câble de retour de la pince à la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).

- 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.

- Le câble doit être branché à la pièce à souder ou au banc métallique sur lequel elle 
est posée, le plus près possible du joint en exécution. Ce câble doit être branché à 
la borne portant le symbole (+) (Fig. B-5).

- Insérer le câble porte-courant dans la borne à branchement rapide prévue à cet effet 
(-) (Fig. B-6). 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.
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Il porte à son extrémité une borne spéciale utilisée pour serrer la partie découverte 
de l’électrode. Ce câble doit être branché à la borne portant le symbole (+) (Fig. B-5).

- Le câble doit être branché à la pièce à souder ou au banc métallique sur lequel elle 
est posée, le plus près possible du joint en exécution. Ce câble doit être branché à 
la borne portant le symbole (-) (Fig. B-6).

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. H, H1, H2)

FIL, ÉTEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE DÉBRANCHER DU RÉSEAU 
D’ALIMENTATION.

ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMÈTRE 

PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.
- Ouvrir le compartiment bobine.

(1a).
- Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et l’éloigner du(des) galet(s) inférieur(s) 

(2a);
.

bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d’une montre et 

.
- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression à une valeur 

galet(s) inférieur(s) (3).
- Retirer la buse et le tube de contact (4a).

le poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre que l’extrémité du 

relâcher le poussoir torche.

- Ne pas diriger l’extrémité de la torche contre les personnes.
- Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.
- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche .

détendent pas du fait d’une inertie excessive de la bobine.

- Fermer le compartiment bobine.

5.5 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL SUR LE SPOOL GUN (Fig. I)

ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU D’ALIMENTATION.
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.
- Enlever le couvercle en dévissant la vis prévue à cet effet (1).

- Libérer le contre-rouleau de pression et l'éloigner du rouleau inférieur (2).

à l’intérieur de la lance (2).
- Repositionner le contre-rouleau en réglant sa pression à une valeur intermédiaire et 

- Freiner légèrement le support bobine en tournant la vis de réglage prévue à cet effet.
- Avec le SPOOL GUN

d'alimentation, allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton du spool gun et 

100-50mm par la partie antérieure de la torche. Relâcher le bouton de la torche.

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCÉDÉ
6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

- Gaz utilisable : CO2 ou mélanges Ar / CO2

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

- Gaz utilisable : Ar

- Gaz utilisable : Aucun

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

7. MODALITÉ DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

, le type de gaz , sont 

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 (OneTouch Technology).

soudage choisie.
1- Modalité de fonctionnement en synergie ;
2- Matériau à souder. Typologies disponibles : Fe (acier), Ss (acier inox), AlMg5

AlSi5
soudage NO GAZ) ;

4- Gaz de protection recommandé ;
5- Épaisseur du matériau à souder ;
6- Indicateur graphique de l’épaisseur du matériau ;
7- Indicateur graphique de la forme du cordon de soudage ;
8- Valeurs en soudage :

 tension de soudage ;

 courant de soudage.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

La pression du bouton C-2 pendant au moins 1 seconde donne accès aux programmes 

Sélectionner le programme choisi en appuyant et en relâchant la poignée. 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 à l'aide de la 

sur l'écran seulement durant le soudage.

Le réglage de la forme du cordon s’effectue à l’aide du bouton (Fig. C-2) qui règle la 
longueur d’arc puis établit l’apport le plus et le moins important de température au 
soudage.
L’échelle de réglage varie entre -10 ÷ 0 ÷ +10 ; dans la plupart des cas, avec le bouton 
en position intermédiaire (0, ), on a une programmation de base optimale (la 

En appuyant sur le bouton (Fig. C-2), l’indication graphique sur écran de la forme du 
soudage change en montrant un résultat plus convexe, plat ou concave.

soudage est « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors la poignée dans le sens 
des aiguilles d’une montre pour obtenir un apport thermique plus important qui aura 
pour conséquence un soudage avec une fusion plus importante.

soudage est trop « chaud », avec une pénétration excessive ; tourner alors la poignée 
dans le sens contraire des aiguilles d'une montre pour obtenir une fusion moins 
importante.

Elle s'active automatiquement quand l'épaisseur programmée est inférieure ou égale 
à 1.5mm.

: 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.

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

déroulent selon la description ci-dessus.

temps le courant de soudage et l'épaisseur). L’utilisateur devra seulement corriger la 
tension d’arc à travers l'écran (si nécessaire).

Pour accéder au menu de réglage des paramètres avancés, appuyer en même temps 
sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relâcher. 
Quand le MENU 1 apparaît, appuyer à nouveau. Chaque paramètre peut être 
programmé à la valeur désirée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2) jusqu’à 
la sortie du menu.

initiale dans le cordon de soudage. Réglage de - 10 % à + 10 %. Valeur d'usine : 0 %

Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de - 10 % 
(machine avec peu de réactance) à + 10 % (machine avec beaucoup de réactance). 
Valeur d'usine : 0 %
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% à + 10 %. Valeur d'usine : 0 %

Elle permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection à partir de l’arrêt du 
soudage. Réglage de 0 à 10 secondes. Valeur d'usine : 1 s.

L’utilisateur peut personnaliser tous les paramètres de soudage.

1- Modalité de fonctionnement MANUELLE ;

2- Valeurs en soudage :

 tension de soudage ;

 courant de soudage.

la forme du cordon). Le courant de soudage est visualisé sur l’écran (Fig. N-2) 
uniquement durant le soudage.

réglées séparément. La poignée présente sur le spool gun (Fig. I-5) règle la vitesse du 

Pour accéder au menu de réglage des paramètres avancés, appuyer en même temps 
sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relâcher. 
Quand le MENU 1 apparaît, appuyer à nouveau. Chaque paramètre peut être 
programmé à la valeur désirée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2) jusqu’à 
la sortie du menu.

de l’arc. Réglage de 20 à 100 % (départ en % de la vitesse de plein régime). Valeur 
d'usine : 50 %

Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de 10 % 
(machine avec peu de réactance) à + 100 % (machine avec beaucoup de réactance). 
Valeur d'usine : 50 %

Valeur par défaut : 0.08 s.

Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection à partir de l’arrêt du 
soudage. Réglage de 0 à 10 secondes. Valeur d'usine : 1 s. 

La programmation de l’utilisation de la torche T1, T2, SPOOL GUN peut être effectuée 
de deux façons :
- en tournant le bouton présent sur le tableau de contrôle (Fig. C-4) de façon à allumer 

la LED correspondante ;
- en appuyant pendant au moins une seconde sur le bouton de la torche que l'on veut 

utiliser jusqu'à la sélection de la LED correspondante.

8. CONTRÔLE DU BOUTON DE LA TORCHE

En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de 
réglage des paramètres avancés, appuyer en même temps sur les boutons (Fig. C1) 
et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relâcher. Tourner le bouton (Fig. C2) 

sur le bouton.

Il est possible de programmer 3 modalités de contrôle différentes du bouton de la 
torche :

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.

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

9. MENU UNITÉS DE MESURE (Fig. O) 
En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de 
réglage des paramètres avancés, appuyer en même temps sur les boutons (Fig. C1) 

et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relâcher. Tourner le bouton (Fig. C2) 

sur le bouton. Les unités de mesures métriques ou anglo-saxonnes peuvent alors 

manuelle (ou synergique).

10. MENU INFO (Fig. O)
En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu, 
appuyer en même temps sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 
seconde, puis relâcher. Tourner le bouton (Fig. C2) jusqu'à ce qu'apparaisse le menu 

C-2 permet d'obtenir des informations sur le logiciel installé. En appuyant à nouveau 
sur la poignée C-2, on revient en modalité manuelle (ou synergique).

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCÉDÉ

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. P). 
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 à la meule, voir FIG. Q, en veillant à 
ce 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.5). La saillance 
normale de l’électrode par rapport à la buse céramique est de 2-3mm 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. R). Pour des épaisseurs supérieures, il faut utiliser des baguettes de 
la même composition que le
matériau de base et d'un diamètre adéquat, avec préparation correcte des bords (FIG. 
S). Pour une bonne réussite du soudage, les morceaux doivent être soigneusement 
nettoyés et exempts d’oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

11.2 PROCÉDÉ (AMORÇAGE LIFT)
- Régler le courant de soudage à la valeur désirée au moyen de la manette C-1;

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

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

11.3 ÉCRAN ACL EN MODALITÉ TIG (Fig. C)
-  Modalité de fonctionnement TIG  ;

- Valeurs en soudage  :
 tension de soudage  ;

 courant de soudage.

12. SOUDAGE MMA  : DESCRIPTION DU PROCÉDÉ

- Il est indispensable de se référer aux indications du fabricant reportées sur 
l’emballage des électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de l’électrode 
et le courant optimum correspondant.

- Le courant de soudage doit être 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 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- On observe que pour un même diamètre de l’électrode, des valeurs élevées de 
courant seront utilisées pour des soudages à plat, tandis que pour des soudages à 
la verticale ou au plafond, il faudra utiliser des courants plus faibles.

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, en plus que par 
l’intensité de courant choisi, par les autres paramètres de soudage comme longueur 
de l’arc, vitesse et position d’exécution, diamètre et qualité des électrodes (pour une 
conservation correcte, maintenir les électrodes à l’abri de l’humidité, protégées dans 
leur emballage ou leur boîte).

ATTENTION :
En fonction de la marque, du type et de l’épaisseur du revêtement des électrodes, il 
peut se produire des instabilités de l’arc due à la composition même des électrodes.

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de l’électrode sur là 
pièce à souder en effectuant un mouvement comme pour allumer une allumette; ceci 
est la méthode la plus correcte pour amorcer l’arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER l’électrode sur la pièce, on risquerait d’endommager 

- Dès que l’arc s’amorce, essayer de maintenir une distance par rapport à la pièce 
équivalente au diamètre de l’électrode utilisée et la maintenir la plus constante 
possible durant l’exécution du soudage ; se rappeler que l’inclination de l’électrode 
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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 son 
remplissage, puis soulever rapidement l’électrode du bain de fusion pour obtenir 
l’extinction de l’arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. T).

12.3 ÉCRAN ACL EN MODALITÉ MMA (Fig. C)
-  Modalité de fonctionnement MMA  ;

- Valeurs en soudage  :
 tension de soudage  ;

 courant de soudage  ;

-  diamètre de l’électrode conseillé.

Pour accéder au menu de réglage des paramètres avancés, appuyer en même temps 
sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relâcher. 
Chaque paramètre peut être programmé à la valeur désirée en tournant/en appuyant 
sur le bouton (Fig. C2) jusqu’à la sortie du menu.

: représente la surintensité de départ “HOT START” avec indication à l'écran 
de l'augmentation en pourcentage par rapport à la valeur du courant de soudage 
sélectionné. Réglage de 0 à 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

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

collée au morceau et permet l’utilisation de divers types d’électrodes.
Réglage de 0 à 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

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

13. RÉINITIALISATION DES PROGRAMMATIONS D’USINE

usine en maintenant la pression sur les deux boutons (Fig.C-1) et (Fig.C-2) durant 
l’opération d’allumage.

14. SIGNALISATIONS D’ALARME
Le rétablissement est automatique quand la cause de l’alarme cesse.
Messages d’alarme qui peuvent apparaître sur l’écran :

-  Intervention de la protection thermique au primaire du poste 
de soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n’est pas 

-  Intervention de la protection thermique au secondaire du 
poste de soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n’est pas 

- ALARM 03 :
d’alimentation.

- ALARM 04 :
d’alimentation.

- ALARM 10 : intervention pour protection contre une surintensité dans le circuit de 

pas trop élevés.
- ALARM 11 : intervention pour protection contre un court-circuit entre torche et 

masse. S'assurer de l'absence de courts-circuits dans le circuit de soudage.
- ALARM 13 : intervention pour communication interne manquante. Si l’alarme 

persiste, contacter un centre d'assistance autorisé.
- ALARM 18 : intervention pour alarme de tension auxiliaire. Si l’alarme persiste, 

contacter un centre d'assistance autorisé.

15. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPÉRATION D’ENTRETIEN, S’ASSURER 

15.1 ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPÉRATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ÊTRE EFFECTUÉES 
PAR L’OPÉRATEUR.

15.1.1 TORCHE
- 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 
gaz risquant d’entraîner des dysfonctionnements.

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

périodiquement la poussière métallique déposée sur la zone d’entraînement (galets 

DERNIER.

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.

16. RECHERCHE DES PANNES
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. 

- Contrôler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse entraîne le 
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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1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
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RIESGOS RESTANTES

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

aleados con gases de protección CO2 o mezclas Argon/CO2 utilizando hilos electrodos 
llenos o con núcleos (tubulares).

+ 1-2% oxígeno, del aluminio y CuSi3, CuAI8 (cobresoldadura) con gas Argón, 

Se pueden utilizar hilos con núcleo adecuados para el uso sin fas de protección Flux 
adecuando la polaridad de la antorcha según cuanto indicado por el fabricante de hilo 
(solo versiones 180A y 200A).

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 (OneTouch Technology).

la soldadura TIG en corriente continua (DC), con cebado del arco por contacto 
(modalidad LIFT ARC), de todos los aceros (al carbono, con bajo aleados y alto 
aleados) y de los metales pesados (cobre, níquel, titanio y sus aleaciones) con gas 
de protección Ar puro (99.9%) o, para empleos especiales, con mezclas Argón/Helio. 

MIG-MAG

- Curvas sinérgicas preparadas;
- Visualización en el display LCD de velocidad del hilo, tensión y corriente de 

soldadura;
- Selección del funcionamiento 2T, 4T, Spot;
- Regulaciones: rampa de subida de hilo, reactancia electrónica, tiempo de quemado 

- Cambio de polaridad para soldadura de GAS MIG-MAG/BRAZING o NO GAS/FLUX 
(solo versiones 180A y 200A).

- Cebado LIFT;
- Visualización en display LCD de tensión y corriente de soldadura.

- Regulación arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Protección anti-stick.

soldadura;
- Visualización en display LCD de tensión y corriente de soldadura.

PROTECCIONES

- 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).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
- Antorcha;
- Cable de retorno con pinza de masa;

- Adaptador de bombona de argón;
- Carro (solo versiones 180A y 200A);

- Kit de soldadura MIG/MAG;
- Kit de soldadura MMA;
- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TÉCNICOS
3.1 CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se 

Fig. A
1-

para soldadura por arco.
2 - Símbolo de la estructura interna de la soldadora.
3 - Símbolo del procedimiento de soldadura previsto.
4 - Símbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un 

ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de 

5 - Símbolo de la línea de alimentación:

6 - Grado de protección del envoltorio:
7- Datos de las características de la línea de alimentación:

- U1 : Tensión alterna y frecuencia de alimentación de la soldadora /límites 
admitidos ±10%).

- I
- I : Corriente efectiva de alimentación

8- Prestaciones del circuito de soldadura:
- U0
- I2 2 : Corriente y tensión correspondiente normalizada que pueden ser 

distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
: 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 

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 - 

9-
asistencia técnica, solicitud de recambio, búsqueda del origen del producto).

10-  : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la 
protección de la línea.

11-
1 ”Seguridad general para la soldadura por arco”.

de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesión 
deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TÉCNICOS:

4.1.1 SOLDADORA (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Cuadro de control.
2- Cable y antorcha de soldadura.
3- Cable y borne de retorno a masa.
4- Toma de antorcha.

8- Toma de antorcha (T2).
9- Toma de antorcha SPOOL GUN.
10- Conector del cable de mando SPOOL GUN.
11- Cable y antorcha de soldadura (T2).
12- SPOOL GUN (opcional).

13- Interruptor general ON/OFF.
14- Conector del tubo para gas de protección.
15- Cable de alimentación.
16- Conector del tubo para gas de protección de antorcha T2.
17- Conector del tubo para gas de protección de antorcha SPOOL GUN.

18- Borne positivo (+).
19- Borne negativo (-).
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4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)
1- si se pulsa, selección del proceso de soldadura MIG-MAG (SINÉRGICA o 

MANUAL), TIG o MMA 
MIG-MAG SINÉRGICO:
- Regulación de la potencia de soldadura.
MIG-MAG MANUAL:
- Regulación de la velocidad de alimentación del hilo.

- Regulación de la corriente de soldadura.

- Regulación de la corriente de soldadura.

2- Si se pulsa 

MIG-MAG SINÉRGICO:
Regulación del cordón de soldadura (longitud del arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulación del cordón de soldadura (tensión de soldadura)
TIG:
- No habilitado.
MMA:
- No habilitado

3- Display LCD
4- si se pulsa, selección de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN

Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene 
el embalaje.

Fig. E

FIG. F

FIG. G

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 ( 

- Tipo B ( 

la conexión de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentación que 

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

(1~)
Conectar el enchufe del cable de alimentación a una toma de corriente de red 

debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la línea de alimentación. 

(3~)
Conectar al cable de alimentación un enchufe normalizado (3P + P.E) de capacidad 

relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la 
línea de alimentación.
La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados 

nominal de alimentación.

La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura 
(en mm2

presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se 

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.

ha previsto).

Argón o mezcla Argón/CO2.
- Conectar el tubo de entrada de gas al reductor y apretar la brida.

de la bombona.
(*) Accesorio que se debe comprar por separado si no se suministra con el producto.

Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de 
contacto, para facilitar la salida del mismo.

Fig. B
- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+) (Fig. B-18)

- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-) (Fig. B-19).

- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

Fig. B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).

- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).

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 

realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de 
presión. Controlar la retención de tuberías y racores.

símbolo (+) (Fig. B-5).

el tubo de gas de la antorcha a la bombona.

Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del 
generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento 

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del 
electrodo. Este cable se conecta al borne con el símbolo (+) (Fig. B-5).

símbolo (-) (Fig. B-6).
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5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. H, H1, H2)

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA 
DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE 
CORRESPONDAN AL DIÁMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE 
QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTÉN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE 
LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCIÓN.
- Abrir el compartimento del carrete.
- Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba; 

asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero 
previsto (1a).

- Liberar el/los contrarodillo/s de presión y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).
- Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado .
- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin rebaba; 

girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de 

soplete .
- Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presión en una valor intermedio, 

comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo/s inferior (3).
- Quitar la boquilla y el tubo de contacto (4a).
- Introducir el enchufe en la toma de alimentación, encender la soldadora, apretar

el pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del 
alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando 
entonces el pulsador.

- No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.
- No acercar el soplete a la bombona.
- Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla .
- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presión de los rodillos y el 

frenado del carrete en los valores mínimos posible comprobando que el hilo no se 

debido a la excesiva inercia de la bobina.
- Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
- Cerrar el compartimento del carrete.

5.5 CARGA DE BOBINA DE HILO EN SPOOL GUN (Fig. I)

COMPROBAR QUE EL RODILLO ARRASTRA HILO, LA VAINA DE GUÍA DE HILO 
Y EL TUBO DE CONTACTO DE LA ANTORCHA COINCIDAN CON EL DIÁMETRO 
Y LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE ESTÉN 
CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASO DEL HILO NO 
USAR GUANTES DE PROTECCIÓN.
- Sacar la tapa desenroscando el tornillo relativo (1).
- Colocar la bobina del hilo en el carrete.
- Liberar el contrarodillo de presión y alejarlo del rodillo inferior (2).
- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte neto y sin rebabas; 

girar la bobina en sentido horario y pasar el cabo del hilo en la guía del hilo de 

- Volver a colocar el contrarodillo regulando la presión del mismo en un valor 
intermedio y comprobar que el hilo esté correctamente colocado en la ranura del 
rodillo inferior (3).

- Frenar ligeramente el carrete usando el relativo tornillo de regulación.
- Con SPOOL GUN conectado, introducir el enchufe de la soldadora en la toma de 

alimentación, encender la soldadora y apretar el pulsador del spool gun y esperar 
que el cabo del hilo al recorrer toda la vaina arrastra hilo salga 100- 50mm por la 
parte anterior de la antorcha, soltar el pulsador de antorcha.

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)
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 

- Gas utilizable: CO2 o mezclas Ar/CO2

- Gas utilizable: mezclas Ar/O2 o Ar/CO2 (1-2%)

- Gas utilizable: Ar

- Gas utilizable: Ninguno

El caudal del gas de protección debe ser de 8-14 l/min.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

,
tipo de gas 

funcionamiento establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El 
usuario solo debe seleccionar el espesor del material para comenzar a soldar 
(OneTouch Technology).

NOTA: Todos los valores que se pueden ver y seleccionar dependen del tipo de 

soldadura elegida.
1- Modalidad de funcionamiento en sinergia ;
2- Material para soldar. Tipos disponibles: Fe (acero), Ss (acero inoxidable), AlMg5

AlSi5 (aluminio), CuSi/CuAl (capas galvanizadas - cobresoldeo), Flux (hilo con 
núcleo - soldadura NO GAS);

4- Gas de protección recomendado;
5- Espesor del material para soldar;

8- Valores en soldadura:
 velocidad de alimentación del hilo;

 tensión de soldadura;

 corriente de soldadura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Apretando el pulsador C-2 durante al menos 1 segundo se tiene acceso a los 

Girando la empuñadura C-2 se pueden desplazar todos los programas (PRG 01, 02, 
etc.). Seleccionar el programa elegido apretando y soltando la misma empuñadura. 

funcionamiento establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El 
usuario solo debe seleccionar el espesor del material con la empuñadura C-1 para 
comenzar a soldar. La tensión y la corriente de soldadura se muestra en el display 
solo durante la soldadura.

La regulación de la forma del cordón se realiza con la empuñadura (Fig. C-2) que 
regula la longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o menor aportación de 
temperatura a la soldadura. 
La escala de regulación varía entre -10 ÷ 0 ÷ +10; en la mayor parte de los casos con 
la empuñadura en posición intermedia (0, 

tanto la soldadura es "fría", con poca penetración; por ello, girar en sentido horario la 
empuñadura para obtener una mayor aportación térmica con el efecto de una 
soldadura con mayor fusión.

tanto la soldadura es demasiado "caliente", con una penetración excesiva; por ello, 
girar en sentido antihorario la empuñadura para obtener una menor fusión. 

mm.

modalidad de transferencia Short Arc lo que supone una aportación térmica reducida 
en la pieza que se desea soldar. El resultado es, por una parte, la menor deformación 

- menor deformación del material;
- arco estable incluso con corrientes bajas;

- unión facilitada de chapas separadas unas de otras.

realizan como se ha descrito anteriormente.
La empuñadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula la velocidad del hilo (y al 

la tensión de arco a través de display (si es necesario).

tiempo las empuñaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. 

con el valor deseado girando o apretando la empuñadura (Fig. C2) hasta la salida 
del menú.

Permite corregir la rampa de inicio del hilo para evitar la acumulación inicial en el 

Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. 

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de protección a partir de la parada de la 
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1- Modalidad de funcionamiento MANUAL ;

2- Valores en soldadura:
 velocidad de alimentación del hilo;

 tensión de soldadura;

 corriente de soldadura.

En la modalidad manual, la velocidad de alimentación del hilo y la tensión de soldadura 
se regulan por separado. La empuñadura (Fig. C-1) regula la velocidad del hilo, la 
empuñadura (Fig. C-2) regula la tensión de soldadura (que determina la potencia de 

el display (Fig. N-2) solo durante la soldadura.

En la modalidad manual, la velocidad de alimentación del hilo y la tensión de soldadura 
se regulan por separado. La empuñadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula 
la velocidad del hilo mientras que la tensión de soldadura se regula con el display.

tiempo las empuñaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. 

con el valor deseado girando o apretando la empuñadura (Fig. C2) hasta la salida 
del menú.

Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de la soldadura para 
optimizar el cebado del arco. Regulación de 20 a 100 % (inicio en % de la velocidad 

Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. 

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de protección a partir de la parada de la 

de dos maneras:
- usando el pulsador presente en el cuadro de control (Fig. C-4) de manera que se 

encienda el led correspondiente;
- apretando durante al menos un segundo el pulsador de la antorcha que se quiere 

utilizar hasta que se seleccione el led correspondiente.

8. CONTROL DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menú, apretar al mismo 
tiempo las empuñaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. 

apretando de nuevo la empuñadura.

la soldadura comienza con la presión del pulsador de antorcha y acaba cuando se 
suelta el pulsador.

la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y termina solo 
cuando el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad 
es útil para soldaduras de larga duración.

permite la ejecución de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duración 
de la soldadura.

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menú, apretar al mismo 
tiempo las empuñaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. 

medida métricas o anglosajonas. Pulsando de nuevo la empuñadura C-2 se vuelve a 
la modalidad manual (o sinérgica).

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menú, apretar al mismo 
tiempo las empuñaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. 

apretando de nuevo la empuñadura; girando la empuñadura C-2 se pueden obtener 
informaciones sobre el software instalado. Pulsando de nuevo la empuñadura C-2 se 
vuelve a la modalidad manual (o sinérgica).

11.1 PRINCIPIOS GENERALES
La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados 
y alto aleados y los metales pesados, como cobre, níquel, titanio y sus aleaciones 

(FIG. P). Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se 
usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar punta 
axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase FIG. Q, teniendo cuidado 
de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar desviaciones del arco. 
Es importante efectuar el amolado en el sentido de la longitud del electrodo. Esta 

electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, se haya oxidado 
o no se haya empleado correctamente. Es indispensable para una buena soldadura 

La soldadura se produce por fusión de los extremos de la junta. Para espesores 

aportación (FIG. R). Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma 
composición que el

(FIG. S). Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se 
hayan limpiado cuidadosamente y no tengan óxido, aceites, grasas, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)
- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empuñadura C-1;

Adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

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 

-  Modalidad de funcionamiento TIG;

- Valores en soldadura:
 tensión de soldadura;

 corriente de soldadura.

12.1 PRINCIPIOS GENERALES
- Es imprescindible observar las indicaciones del constructor que se encuentran en el 

paquete de los electrodos utilizados, que indican la polaridad correcta del electrodo 
y la corriente óptima correspondiente. 

utilizado y al tipo de junta que se desea ejecutar; a título indicativo las corrientes que 

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

calidad de los electrodos (para una conservación correcta mantener los electrodos 

En función de la marca, del tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos, 
pueden presentarse inestabilidades del arco debidas a la composición del electrodo 
mismo.

la pieza que tiene que soldarse ejecutando un movimiento como si se tuviera que 

¡ATENCIÓN!: NO GOLPEAR la pieza con el electrodo; se correría el riesgo de dañar 
su revestimiento, volviendo difícil el cebado del arco.

- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia 

30 grados. 
- A la terminación del cordón de soldadura, llevar la extremidad del electrodo un 

apagado del arco (Aspectos del cordón de soldadura - FIGURA T).

-  Modalidad de funcionamiento MMA;

- Valores en soldadura:
 tensión de soldadura;

 corriente de soldadura;
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-

tiempo las empuñaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. 

empuñadura (Fig. C2) hasta la salida del menú.

 : 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 

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 

activado aumenta la seguridad del operador cuando la soldadora se encuentra 
encendida pero no en condiciones de soldadura.

13. RESTABLECIMIENTO CONFIGURACIONES DE FÁBRICA

la operación de encendido.

Mensajes de alarma que pueden aparecer en el display:

-  intervención de la protección térmica a primario de la 

-  intervención de la protección térmica a secundario de la 

- ALARM 03: intervención para protección de subida de tensión. Comprobar la 
tensión de alimentación.

- ALARM 04: intervención para protección de bajada de tensión. Comprobar la 
tensión de alimentación.

- ALARM 10: intervención para protección de subida de corriente en el circuito de 
soldadura. Comprobar que la velocidad de arrastre de hilo y/o corriente de soldadura 
no sean demasiado elevadas.

- ALARM 11: intervención para protección de cortocircuito entre antorcha y masa. 
Comprobar que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

- ALARM 13: intervención por falta de comunicación interna. Si la alarma persiste, 
póngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

- ALARM 18: intervención por alarma de tensión auxiliar. Si la alarma persiste, 
póngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

15. MANTENIMIENTO

15.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER 
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

15.1.1 SOPLETE
- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaría la 

- Comprobar periódicamente la estanqueidad de las tuberías y racores de gas.
- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el 

gas y el consiguiente funcionamiento anómalo.

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 

zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

- 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 

- 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 

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR 
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO 
DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

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 

compruebe la funcionalidad del ventilador.
- Controlar la tensión de línea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la 

soldadora queda bloqueada.

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 
- SCHWEISSARBEITEN:

RESTRISIKEN

2. EINFÜHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
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.
Es können zum schutzgaslosen Flux-Schweißen geeignete Seelendrähte eingesetzt 
werden, wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers 
anpasst (nur in den Ausführungen 180A und 200A).
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 die wirksame Kontrolle des 
Lichtbogens und der Schweißqualität gewährleistet (OneTouch Technology).

Die Schweißmaschine ist, wo dies vorgesehen ist (siehe Tab. 1), 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 zum 
MMA-Elektrodenschweißen mit Gleichstrom (DC) eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE
MIG-MAG
- Synergistischer Betrieb (automatisch) oder Handbetrieb (manuell);
- Vorgegebene Synergiekurven;
- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweißstrom auf dem LCD-

Display;
- Betriebsarten 2T, 4T, Spot;
- Einstellungen: Anfangsrampe der Drahtgeschwindigkeit, elektronische Reaktanz, 

Dauer für das Nachbrennen des Drahtes (Burn-back), Gasnachströmung (Post-
gas);

- Umpolung für das GAS-Schweißen MIG-MAG/BRAZING oder GASLOSE / FLUX-
Schweißen (nur in den Ausführungen 180A und 200A).

- Einstellung metrisches oder anglosächsisches System.

- LIFT-Zündung;
- Anzeige von Schweißspannung und -strom auf dem LCD-Display.

- Regulierung Arc-force, Hot-start.
- VRD-Vorrichtung.
- Anti-Stick-Schutz.
- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhängigkeit vom 

Schweißstrom.
- Anzeige von Schweißspannung und -strom auf dem LCD-Display.

SCHUTZVORRICHTUNGEN
- Thermostatschutz;
- Schutz gegen Kurzschlüsse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse;
- Schutz gegen Störspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen);
- Anti-Stick-Schutz (MMA).

- Brenner;
- Stromrückleitungskabel einschließlich Massezange;
- Brennerhalterung (wo diese vorgesehen ist).

- Wagen (nur in den Ausführungen 180A und 200A);
- Selbstverdunkelnde Schweißschutzmaske;
- MIG/MAG-Schweißsatz;
- MMA-Schweißsatz;
- WIG-Schweißsatz.

3. TECHNISCHE DATEN

Die wichtigsten Angaben über die Bedienung und Leistungen der Schweißmaschine 
sind auf dem Typenschild zusammengefaßt:

1- EUROPÄISCHE Referenznorm für die Sicherheit und den Bau von 
Lichtbogenschweißmaschinen.

2- Symbol für den inneren Aufbau der Schweißmaschine.
3- Symbol für das vorgesehene Schweißverfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, daß Schweißarbeiten in einer Umgebung mit erhöhter 

Stromschlaggefahr möglich sind (z. B. in der Nähe großer metallischer Massen).
5- Symbol der Versorgungsleitung:

1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.

6- Schutzart der Umhüllung.
7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U1 : Wechselspannung und Frequenz für die Versorgung der Schweißmaschine 
(Zulässige Grenzen ±10%):

- I : Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- I : Tatsächliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schweißstromkreises:
- U0 : Maximale Leerlaufspannung (geöffneter Schweißstromkreis).
- I2 2 : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der 

Schweißmaschine während des Schweißvorganges bereitgestellt werden 
können.

- : 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.

9-
benötigt für die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen 
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

10-  : Für den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trägen Sicherungen.
11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 

“Allgemeine Sicherheit für das Lichtbogenschweißen” erläutert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der 
Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten für Ihre eigene 
Schweißmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 ÜBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

1- Bedienfeld.
2- Schweißkabel und -brenner.
3- Kabel und Klemme für Masserückleitung.
4- Brenneranschluss.
5- Plus-Buchse (+) für den Schnellanschluss des Schweißkabels.
6- Minus-Buchse (-) für den Schnellanschluss des Schweißkabels.
7- Schnellstecker am Brenneranschluss angeschlossen.
8- Brenneranschluss (T2).
9- Brenneranschluss SPOOL GUN.
10- Steckverbinder Steuerkabel SPOOL GUN.
11- Schweißkabel und -brenner (T2).
12- SPOOL GUN (optional).

13- Hauptschalter ON/OFF.
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14- Steckverbinder der Schutzgasleitung.
15- Versorgungskabel.
16- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T2.
17- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner SPOOL GUN.

18- Plusklemme (+).
19- Minusklemme (-).

1- Bei Betätigung der Auswahl des Schweißverfahrens MIG-MAG (SINERGISTISCH 
oder MANUELL), WIG oder MMA 

- Einstellung der Schweißleistung.
MIG-MAG MANUELL:
- Einstellung Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

- Einstellung des Schweißstroms.

- Einstellung des Schweißstroms.

2- Wenn  gedrückt wird, kann auf die in der Maschine vorab eingestellten 
Programme zugegriffen werden.

- Einstellung der Schweißnaht (Lichtbogenlänge)
MIG-MAG MANUELL:
- Einstellung der Schweißnaht (Schweißspannung)
WIG:
- Nicht aktiviert.
MMA:
- Nicht aktiviert

3- LCD-Display
4- Bei Betätigung erfolgt die Auswahl des Brenners T1, T2, SPOOL GUN
5- LED-Anzeige des eingestellten Brenners T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE 
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT 
SEIN.
DIE STROMANSCHLÜSSE DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON PERSONAL 
VORGENOMMEN WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN ERFAHRUNGEN 

Die Schweißmaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile 
zusammenbauen.

ABB. F

ABB. G

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE
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.

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
- 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 = 0.24 Ohm aufweisen.

- Für die Schweißmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.
Wenn die Schweißmaschine an ein öffentliches Versorgungsnetz angeschlossen 
wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prüfen, ob sie wirklich 
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umständen den Betreiber 
des Verteilernetzes).

(1~)
Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden, die mit 
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss 
muss an den Schutzleiter (gelbgrün) der Versorgungsleitung gelegt werden.

(3~)
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E) 
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit 

Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehörige Erdungsanschluß muß 
mit dem Schutzleiter (gelb-grün) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. 
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trägen Leitungssicherungen 
aufgeführt, die auszuwählen sind nach dem von der Schweißmaschine abgegebenen 
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE 
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
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.

5.3.2 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

kg (wo dies vorgesehen ist).

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 Produkts 

enthalten.

Dieses Kabel ist möglichst nahtnah mit dem Werkstück oder der Metallbank zu 

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 Klappe des Haspelfachs öffnen.
- MIG/MAG-Schweißen (Gas):

- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) anschließen (Abb. B-18).
- Das Rückleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. 

B-19) anschließen.
- FLUX-Schweißen (gasfrei):

- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschließen (Abb. B-19).
- Das Rückleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. 

B-18) anschließen.
- Die Klappe des Haspelfaches schließen.

- MIG/MAG-Schweißen (Gas):
- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschließen.
- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-5) 

anschließen.
- Das Rückleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. 

B-6) anschließen.
- FLUX-Schweißen (gasfrei):
- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschließen.
- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-6) 

anschließen.
- Das Rückleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. 

B-5) anschließen.

5.3.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

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. 5). 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 nahtnah mit dem Werkstück oder der Metallbank zu 

Symbol (+) (Abb. B-5) anzuschließen.
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- Das Strom führende Kabel in den zugehörigen Schnellanschluss (-) (Abb. B-6) 
einfügen. Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
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 (+) (Abb. 
B-5) anzuschließen.

- Dieses Kabel ist möglichst nahtnah mit dem Werkstück oder der Metallbank zu 

Symbol (-) (Abb. B-6) anzuschließen.

WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE 
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
PRÜFEN SIE, OB DIE DRAHTFÖRDERROLLEN, DIE DRAHTFÜHRUNGSSEELE 
UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND 
DER ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT 
ANGEBRACHT SIND. WÄHREND DER DRAHT EINGEFÄDELT WIRD, DÜRFEN 
KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.
- Das Haspelfach öffnen.
- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der 

Mitnahmestift der Haspel muß dabei korrekt in der dafür vorgesehenen Öffnung 
sitzen (1a).

- Nun die Andrück-Gegenrolle(n) lösen und von den unteren Rolle(n) entfernen (2a).
- Prüfen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en) (2a).
- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien 

Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende 
einlaufseitig in die Drahtführung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtführung des 
Brenneranschlusses geschoben .

- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt. 
Prüfen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) läuft (3).

- Düse und Kontaktrohr entfernen (4a).
- Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweißmaschine einschalten, Brennerknopf 

und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtführungsseele durchquert hat 
und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

- Das Mundstück des Brenners nicht auf Körperteile richten.
- Nicht den Brenner der Flasche annähern.
- Das Kontaktrohr und die Düse müssen wieder an den Brenner montiert werden .
- Prüfen Sie, ob der Draht gleichmäßig vorgeschoben wird; stellen Sie den 

Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren 
Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die 
Drahtwindungen wegen der Trägheitskräfte der Spule lockern.

- Das aus der Düse hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.
- Das Haspelfach wieder schließen.

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND 
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
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.
- Den Deckel durch Lösen der entsprechenden Schraube entfernen (1).
- Die Drahtspule auf der zugehörigen Haspel positionieren.
- Die Gegendruckrolle lösen und von der unteren Rolle wegbewegen (2).
- Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen und mit einem sauberen,

gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das 
Drahtende in die Drahteintrittsführung einmünden lassen und 50-100 mm in den 
Brennerhals einschieben (2).

- Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln. 
Prüfen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

- Die Haspel mit der zugehörigen Stellschraube leicht abbremsen.
- Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der Schweißmaschine in die 

Stromsteckdose einfügen, die Schweißmaschine einschalten, den Knopf der Spool 
Gun drücken und warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die 
Drahtführungsseele zurückgelegt hat und 100-50 mm aus dem vorderen Teil des 
Brenners hervorstehen, dann den Brennerknopf loslassen.

6. MIG-MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS
6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)
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 
12mm.

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausführung 270A)
- Verwendbares Gas: CO2 oder Ar/CO2-Gemische

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausführung 270A)
- Verwendbares Gas: Ar/O2- oder Ar/CO2-Gemische (1-2%)

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausführung 270A)
- Verwendbares Gas: Ar

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Verwendbares Gas: Keines

6.2 SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 l/min betragen.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

Nachdem der Benutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser 
und die Gasart  vorgegeben hat, nimmt die Schweißmaschine automatisch die 

Einstellungen für optimale Betriebsbedingungen gemäß den gespeicherten 
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur die Werkstoffstärke wählen, um mit dem 
Schweißen beginnen zu können (OneTouch Technology).

Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewählt werden können, hängt vom 
vorgewählten Schweißverfahren ab.

1- Synergiebetrieb ;
2- Zu schweißender Werkstoff. Verfügbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl 

rostfrei), AlMg5 AlSi5 (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - Schweißlöten), 
Flux (Seelendraht - GASLOSES Schweißen);

3- Durchmesser des zu verwendenden Drahtes;
4- Empfohlenes Schutzgas;
5- Stärke des zu schweißenden Werkstoffs;

8- Werte beim Schweißen:
 Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

 Schweißspannung;

 Schweißstrom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Durch mindestens 1 Sekunden langes Drücken des Knopfs C-2 kann auf die in der 
Maschine voreingestellten Programme zugegriffen werden. 
Durch Drehen des Knopfs C-2 können alle Programme durchlaufen werden (PRG 
01, 02, etc.). Das ausgewählte Programm durch Drücken und erneutes Loslassen 
desselben Knopfs wählen. Die Schweißmaschine nimmt automatisch die Einstellungen 
für optimale Betriebsbedingungen gemäß den verschiedenen, gespeicherten 
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur über den Knopf C-1 die Werkstoffdicke 
wählen, um mit dem Schweißen beginnen zu können. Die Schweißspannung und der 
Schweißstrom werden nur während des Schweißens auf dem Display angezeigt.

Die Form der Schweißnaht wird mit dem Knopf (Abb. C-2) vorgegeben, weil mit ihm 
die Lichtbogenlänge geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schweißen mehr oder 
weniger Wärme eingetragen wird. 
Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -10 - 0 - +10. Die Zwischenstellung 
des Knopfes (0, ) ist in den meisten Fällen eine optimale Grundeinstellung (der 

ausgewiesen und verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

 Dies bedeutet einen geringeren Wärmeeintrag und damit eine 

„kalte“ Schweißung mit geringem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf im 
Uhrzeigersinn, um den Wärmeeintrag und dementsprechend die Schmelzwirkung 
beim Schweißen zu erhöhen.

 Dies bedeutet einen hohen Wärmeeintrag und damit eine zu 

„warme“ Schweißung mit einem zu großen Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf 
entgegen dem Uhrzeigersinn, um die Schmelzwirkung zu verringern. 

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1.5 mm oder darunter liegt.
 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 ist einerseits eine geringere 

Schweißzusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare Schweißnaht entsteht.

- Sehr leichtes Schweißen auf dünnwandigen Werkstoffen;
- Geringere Materialverformung;
- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;
- Zügiges, präzises Punktschweißen;
- Leichteres Zusammenfügen voneinander entfernter Bleche.

Alle Einstellungsmodi (Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) erfolgen wie oben 
beschrieben.
Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit 
(und gleichzeitig den Schweißstrom und die Dicke). Der Benutzer muss nur die 
Lichtbogenspannung über das Display berichtigen (falls erforderlich).

Um das Menü für die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind 
gleichzeitig die Knöpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu 
drücken und dann wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENÜ 1 erneut drücken. 
Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Drücken des Knopfes (Abb. C2) bis zum 
Verlassen des Menüs auf den gewünschten Wert eingestellt werden.

Dieser Parameter gestattet die Korrektur der Rampe für den Anlauf des Drahtes, um 
eine anfängliche Anhäufung in der Schweißnaht zu vermeiden. Einstellbereich von 
-10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%
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Ein höherer Wert führt zu einem wärmeren Schweißbad. Einstellbereich von -10% 
(Maschine mit geringer Reaktanz) bis +10% (Maschine mit hoher Reaktanz). 
Werkseinstellung: 0%

Die Dauer für das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schweißvorgangs 
kann eingestellt werden. Einstellbereich von -10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schweißvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. 
Werkseinstellung: 1 Sek.

7.2 HANDBETRIEB 
Der Benutzer kann sämtliche Schweißparameter individuell vorgeben.

1- MANUELLER Betrieb ;

2- Werte beim Schweißen:
 Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

 Schweißspannung;

 Schweißstrom.

Immanuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schweißspannung 
getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-1) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem 
Knopf (Abb. C-2) die Schweißspannung (welche die Schweißleistung bestimmt und 

Schweißens auf dem Display (Abb. N-2) angezeigt.

Im manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die 
Schweißspannung getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene 
Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit, die Schweißspannung hingegen wird über 
das Display eingestellt.

Um das Menü für die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind 
gleichzeitig die Knöpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu 
drücken und dann wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENÜ 1 erneut drücken. 
Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Drücken des Knopfes (Abb. C2) bis zum 
Verlassen des Menüs auf den gewünschten Wert eingestellt werden.

Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweißvorgangs angepasst werden, 
um die Lichtbogenzündung zu optimieren. Der Einstellbereich liegt zwischen 20% und 
100% (Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit). Werkseinstellung: 50%

Ein höherer Wert führt zu einem wärmeren Schweißbad. Einstellbereich von 
10% (Maschine mit geringer Reaktanz) bis 100% (Maschine mit hoher Reaktanz). 
Werkseinstellung: 50%

Die Dauer für das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schweißvorgangs 
kann eingestellt werden. Einstellung von 0 bis 1 Sek. Werkseinstellung: 0.08 Sek.

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schweißvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. 
Werkseinstellung: 1 Sek. 

Die Einstellung zum Gebrauch des Brenners T1, T2, SPOOL GUN kann auf zwei 
Arten erfolgen:
- den Knopf auf dem Bedienfeld (Abb. C-4) so betätigen, dass die zugehörige LED 

angeht;
- den Brennerknopf des zu verwendenden Brenners mindestens eine Sekunde lang 

gedrückt halten, bis die zugehörige LED ausgewählt ist.

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFS

Um das Menü sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, 
sind gleichzeitig die Knöpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu 
drücken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von 
Menü 2 drehen. Die Auswahl bestätigen. Hierzu den Knopf erneut drücken.

Es besteht die Möglichkeit 3 verschiedene Bedienungsmodi des Brennerknopfs 
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.

Ermöglicht im Verfahren MIG/MAG die Ausführung von Punktschweißungen mit 
Steuerung der Schweißdauer.

Um das Menü sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, 
sind gleichzeitig die Knöpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang 
zu drücken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen 
von Menü 3 drehen. Die Auswahl bestätigen. Hierzu den Knopf erneut drücken. 
Nun kann die metrische oder die anglosächsische Maßeinheit eingestellt werden. 
Durch erneutes Drücken des Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder 
synergistischen Modus) zurück.

Um das Menü sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, 
sind gleichzeitig die Knöpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu 
drücken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von 
Menü 4 drehen. Die Auswahl bestätigen. Dabei den Knopf erneut drücken. Hierzu 
den Knopf C-2 drehen, um Informationen bzgl. der installierten Software zu erhalten. 
Durch erneutes Drücken des Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder 
synerigstischen Modus) zurück.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS
11.1 ALLGEMEIN
Das WIG-DC-Schweißen eignet sich für alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstähle 
sowie für Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. P). 
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. Q. 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. 5). 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) ist kein Zusatzwerkstoff 
erforderlich (ABB. R). Bei größeren Stärken sind Schweißstäbe mit sachgerechtem 
Durchmesser erforderlich,
die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Ränder müssen 
sachgerecht präpariert werden (ABB. S). Damit die Schweißung gelingt, ist es 
sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfältig gereinigt und frei von Oxiden, Ölen, Fetten, 
Lösungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZÜNDUNG)
- Den Schweißstrom mit dem Knopf C-1 auf den gewünschten Wert regeln;

Den Strom beim Schweißen an den tatsächlich erforderlichen 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.

-  Betriebsart WIG;

- Werte beim Schweißen:
 Schweißspannung;

 Schweißstrom.

12. MMA-SCHWEISSEN: ERLÄUTERUNG DES VERFAHRENS
12.1 ALLGEMEIN
- Die auf der Packung der verwendeten Elektroden stehenden Herstellerangaben 

bezüglich der richtigen Elektrodenpolung und des optimalen Stroms sind zu 
befolgen.

- Der Schweißstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und 
der Art der auszuführenden Fuge einzustellen. Grob sind für die verschiedenen 
Elektrodendurchmesser die folgenden Stromwerte verwendbar:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Bitte beachten Sie, dass hohe Stromwerte bei gleichem Elektrodendurchmesser 
für das Horizontalschweißen benutzt werden, während für das Schweißen in 
Vertikallage oder über Kopf geringere Stromstärken zu verwenden sind.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweißfuge hängen nicht nur von der 
gewählten Stromstärke ab, sondern auch von anderen Schweißparametern wie der 
Lichtbogenlänge, der Ausführungsgeschwindigkeit und der Schweißlage sowie dem 
Durchmesser und der Qualität der Elektroden (für eine korrekte Aufbewahrung sind 
die Elektroden vor Feuchtigkeit geschützt in ihren speziellen Verpackungen oder 
Behältern zu lagern).

ACHTUNG:
In Abhängigkeit der Marke, des Typs und der Umhüllungsdicke der Elektroden kann 
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es zu einer Instabilität des Lichtbogens auf Grund der Elektrodenzusammensetzung 
kommen.

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer 
Bewegung über das Werkstück streifen, als ob man ein Streichholz anzünden wollte. 
Dies ist die eigentlich korrekte Methode für die Zündung des Lichtbogens.
ACHTUNG: Die Elektrode NICHT auf das Werkstück KLOPFEN, denn dies birgt 
die Gefahr, die Elektrodenhülle zu schädigen und die Lichtbogenzündung stark zu 
erschweren.

- Sobald der Lichtbogen gezündet ist, versuchen Sie, eine Entfernung zum Werkstück
zu halten, die dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht. Halten Sie 
diesen Abstand während der Schweißung so konstant wie möglich. Bitte denken Sie 
daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20-30 Grad geneigt werden 
muss.

- Am Ende der Schweißnaht führen Sie bitte das Elektrodenende oberhalb des
Kraters leicht wieder entgegen der Vorschubrichtung zurück, um ihn anzufüllen; 
dann rasch die Elektrode vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt 
(mögliche Erscheinungsbilder der Schweißnaht - ABB. T).

-  Betriebsart MMA;

- Werte beim Schweißen:
 Schweißspannung;

 Schweißstrom;

-  Durchmesser der empfohlenen Elektrode.

Um das Menü für die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind 
gleichzeitig die Knöpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu 
drücken und dann wieder loszulassen. Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. 
Drücken des Knopfes (Abb. C2) bis zum Verlassen des Menüs auf den gewünschten 
Wert eingestellt werden.

 : 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. Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.

 : Dies ist der dynamische Überstrom der Funktion „ARC-FORCE“. Auf dem 
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert über dem vorab gewählten 

ab, das Anhaften der Elektrode am Werkstück wird vermieden und der Einsatz 
verschiedener Elektrodenarten ist möglich.
Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.

 : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang 
kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Werkseinstellung: 
OFF. Durch die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhöht, wenn die 
Schweißmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweißt.

13. WERKSEINSTELLUNGEN ZURÜCKSETZEN
Es ist möglich, die Schweißmaschine wieder auf die anfänglichen Werkseinstellungen 
zurückzusetzen, indem man die beiden Knöpfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) während 
des Einschaltvorgangs gedrückt hält.

14. ALARMMELDUNGEN
Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache 
behoben ist.
Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen können:

-  Der Thermoschutz des Primärkreises der Schweißmaschine 
hat ausgelöst. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend 
abgekühlt ist.

-  Der Thermoschutz des Sekundärkreises der 
Schweißmaschine hat ausgelöst. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine 
ausreichend abgekühlt ist.

- ALARM 03: Der Überspannungsschutz hat ausgelöst. Die Versorgungsspannung 
prüfen.

- ALARM 04: Der Unterspannungsschutz hat ausgelöst. Die Versorgungsspannung 
prüfen.

- ALARM 10: Der Überstromschutz im Schweißstromkreis hat ausgelöst. Prüfen, ob 
die Vorschubgeschwindigkeit bzw. der Schweißstrom zu hoch sind.

- ALARM 11: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat 
ausgelöst. Prüfen, ob Kurzschlüsse im Schweißstromkreis vorliegen.

- ALARM 13: Fehlende interne Kommunikation hat ausgelöst. Sollte der Alarm 
weiterhin bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

- ALARM 18: Der Alarm Hilfsspannung hat ausgelöst. Sollte der Alarm weiterhin 
bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

15. WARTUNG

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND 
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

15.1 PLANMÄSSIGE WARTUNG:

ÜBERNOMMEN WERDEN.

15.1.1 BRENNER
- 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).

15.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TÄTIGKEITEN 
DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER 

AUSGEFÜHRT WERDEN.

WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, 
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

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.

16. FEHLERSUCHE
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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(post gas);

3.
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TIG:

MMA:

12.

(1~)
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2
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(1a).

2a).

.

( ).

3).
4a).

).

SPOOL GUN

2 2

2 2 (1-2%)

L)

;

5 AlSi5

9- ATC (Advanced Thermal Control).
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1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

).

-

-

-

-

- ALARM 03:

- ALARM 04:

- ALARM 10:

- ALARM 11:

- ALARM 13:

- ALARM 18:
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1. SEGURANÇA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

175.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERAÇÕES DE SOLDAGEM:
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Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado 

2 ou misturas Argónio/CO2
alma (tubulares).

(apenas versões 180A e 200A).

dos parâmetros de soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da 
qualidade de soldadura (OneTouch Technology).

O aparelho de soldar, se previsto (ver Tab. 1), 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 

MIG-MAG

- curvas sinérgicas preparadas;

- Seleção funcionamento 2T, 4T, spot;

- Troca de polaridade para soldadura GÁS MIG-MAG/BRAZING ou NO GAS/FLUX 
(apenas versões 180A e 200A).

- Ignição LIFT;
- Visualização no ecrã LCD de tensão e corrente de soldadura.

- Regulação arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Proteção anti-stick.
- Indicação do diâmetro do elétrodo recomendado em função da corrente de 

soldadura;
- Visualização no ecrã LCD de tensão e corrente de soldadura.

PROTEÇÕES

- Proteção contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e 
massa;

- Proteção contra as tensões anormais (tensão de alimentação muito alta ou muito 
baixa);

- Proteção anti-stick (MMA).

- Tocha;
- Cabo de retorno completo com pinça de massa;
- Suporte de suspensão da tocha (se previsto).

- Adaptador de garrafa de argónio;
- Carro (apenas versões 180A e 200A);

- Kit de Soldadura MIG-MAG;
- Kit de soldadura MMA;
- Kit de soldadura TIG.

3. DADOS TÉCNICOS
3.1 PLACA DE DADOS

FIG. A
1-

solda a arco.
2-
3- Símbolo do procedimento de soldagem previsto.
4- Símbolo S: indica que podem ser executadas operações de soldagem num 

ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito próximo de grandes 

5- Símbolo da linha de alimentação:

6- Grau de proteção do invólucro.
7- Dados característicos da linha de alimentação:

- U1
admitidos ±10%).

- I
- I : Corrente efetiva de alimentação.

8- Prestações do circuito de soldagem:
- U0
- I2 2 : Corrente e tensão correspondente normalizada que podem ser distribuídas 

-
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) 

retorna nos limites admitidos .
- : Indica a série de regulação da corrente de soldagem (mínimo - 

9-
para a assistência técnica, pedido de peças de reposição, busca da origem do 
produto).

10- : Valor dos fusíveis com acionamento retardado que devem ser instalados 
para proteger a linha.

11-
capítulo 1 “Segurança geral para a soldagem a arco”.

3.2 OUTROS DADOS TÉCNICOS:

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Painel de controlo.
2- Cabo e tocha de soldadura.
3- Cabo e borne de retorno em massa.
4- Acoplamento tocha.

8- Acoplamento tocha (T2).
9- Acoplamento tocha SPOOL GUN.
10- Conector cabo de comando SPOOL GUN.
11- Cabo e tocha de soldadura (T2).
12- SPOOL GUN (opcional).

13- Interruptor geral ON/OFF.

15- Cabo de alimentação.

18- Borne positivo (+).
19- Borne negativo (-).
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4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- se apertado, seleção do processo de soldadura MIG-MAG (SINÉRGICA ou 

MANUAL), TIG ou MMA 
MIG-MAG SINÉRGICO:
- Regulação da potência de soldadura.
MIG-MAG MANUAL:

- Regulação da corrente de soldadura.

- Regulação da corrente de soldadura.

2- Se pressionado 
MIG-MAG SINÉRGICO:
- Regulação do cordão de soldadura (comprimento do arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulação do cordão de soldadura (tensão de soldadura)
TIG:
- Não habilitado.
MMA:
- Não habilitado

3- Ecrã LCD
4- seleção, se pressionado, da tocha T1, T2, SPOOL GUN

LIGAÇÕES ELÉTRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE 

Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na 
embalagem.

Fig. E

FIG. F

FIG. G

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 ( 

- Tipo B (  ) para m

a ligação do aparelho de soldar nos pontos de interligação da rede de alimentação 
que apresentam uma impedância menor de di Zmax = 0.24 ohm.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentação pública, o instalador ou o utilizador 

(1~)

terra (amarelo-verde) da linha de alimentação. 

(3~)
Ligar ao cabo de alimentação um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade 

o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) 
da linha de alimentação. 
A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampères dos fusíveis 
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuída 

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura 
(em mm2

Para além disso:

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possível.

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.

mistura Argónio/CO2.

garrafa.
(*) Acessório a comprar separadamente se não fornecido com o produto.

apoiado, o mais próximo possível da junta em execução.

contacto, para facilitar a sua saída.

Fig. B
- Abra a tampa do compartimento bobina.

- Ligar o cabo da tocha no borne vermelho (+) (Fig. B-18)

- Ligar o cabo da tocha no borne preto (-) (Fig. B-19).

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

Fig. B

- Ligar o cabo da tocha na ligação da tocha (Fig. B-4).

- Ligar o cabo da tocha na ligação da tocha (Fig. B-4).

garrafa.

vedação de tubagens e conexões.

gás.

apoiado, o mais próximo possível da junta em execução. Este cabo deve ser 
conectado ao borne com o símbolo (+) (Fig B-5).

A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do 

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do 
elétrodo. Este cabo deve ser conectado ao borne com o símbolo (+) (Fig B-5).

apoiado, o mais próximo possível da junta em execução. Este cabo deve ser 
conectado ao borne com o símbolo (-) (Fig B-6).
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5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. H, H1, H2)

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAÇÃO DE ARAME, A LUVA GUIA 
DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES 
AO DIÂMETRO E À NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE 
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO 
DO FIO NÃO VESTIR LUVAS DE PROTECÇÃO.
- Abrir o vão do carretel.
- Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima; 

previsto (1a).
(2a).

.
- Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte 

conexão da tocha .

(3).
- Tirar o bico e o tubo de contato (4a).

botão da tocha ou o botão de tração do arame no painel de comandos (se presente) 
e esperar que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-
15cm pela parte dianteira da tocha, soltar o botão.

- Não direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.
- Não aproximar a tocha ao cilindro.
- Remontar o tubo de contato e o bico na tocha .

escorregue na cavidade e que no momento da parada do avanço não se afrouxem 
as espirais de arame devido à inércia excessiva da bobina.

- Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.
- Fechar o vão carrete.

5.5 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO NO SPOOL GUN (Fig. I)

VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTAÇÃO DO FIO, O REVESTIMENTO 
DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE CONTACTO 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.

- Solte o rolo de contrapressão e afaste-o do rolo inferior (2).

(3).

- Com o SPOOL GUN
de alimentação, ligue o aparelho de soldar e carregue o botão do spool gun e 

saia de 100-50 mm cm pela parte dianteira da tocha, solte o botão da tocha.

6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

2 o misturas Ar/CO2

2 ou Ar/CO2 (1-2%)

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

 tipo de 

começar a soldar (OneTouch Technology).

escolhido.
1- Modalidades de funcionamento em sinergia ;
2- Material a soldar. Tipos disponíveis: Fe (aço), Ss (aço inox), AlMg5 AlSi5 (alumínio), 

SEM GÁS);

5- Espessura do material a soldar;

8- Valores em soldadura:

 tensão de soldadura;

 corrente de soldadura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Pressionando o botão C-2 durante pelo menos 1 segundo, acede-se aos programas 

Rodando o manípulo C-2 podem-se percorrer todos os programas (PRG 01, 02, 
etc.). Selecionar o programa escolhido pressionando e soltando o mesmo manípulo. 

para começar a soldar. A tensão e a corrente de soldadura são visualizadas no ecrã 
apenas durante a soldadura.

A regulação da forma do cordão é feita através do manípulo (Fig. C-2) que regula o 
comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou menor de temperatura à 
soldadura.
A escala de regulação varia entre -10 ÷ 0 ÷ +10; na maior parte dos casos, com o 
manípulo na posição intermédia (0, 

muda, mostrando um resultado mais convexo, plano ou côncavo.

obter maior aporte térmico e produzir assim uma soldadura com maior fusão.

soldadura é demasiado "quente", com excessiva penetração; rodar o manípulo no 

1.5mm.
 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, 

- menor deformação do material;

- união facilitada de chapas espaçadas entre si.

realizadas conforme descrito acima.

Para ter acesso ao menu de regulação dos parâmetros avançados, pressione ao 
mesmo tempo os manípulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao 

valor desejado rodando/pressionando o manípulo (Fig. C2) até sair do menu.

Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulação de

O utilizador pode personalizar todos os parâmetros de soldadura.
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1- Modalidade de funcionamento MANUAL ;

2- Valores em soldadura:

 tensão de soldadura;

 corrente de soldadura.

o manípulo (Fig C-2) regula a tensão de soldadura (que estabelece a potência de 

ecrã (Fig. N-2) apenas durante a soldadura.

são reguladas separadamente. O manípulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a 

Para ter acesso ao menu de regulação dos parâmetros avançados, pressione ao 
mesmo tempo os manípulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao 

valor desejado rodando/pressionando o manípulo (Fig. C2) até sair do menu.

do arco. Regulação de 20 a 100 % (partida em % da velocidade de regime). Valor de 

Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulação de 

duas maneiras:
- atuando no botão presente no painel de controlo (Fig. C-4) de forma a acender o led 

correspondente;
- pressionando pelo menos um segundo o botão da tocha que se quer utilizar até 

selecionar o led correspondente.

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao 
mesmo tempo os manípulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-

novamente o manípulo.

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 apenas quando 
o botão tocha é carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é útil para 
soldaduras de longa duração.

permite a execução de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duração 
da soldadura.

9. MENU UNIDADE DE MEDIDA (Fig. O) 
Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione 
ao mesmo tempo os manípulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo 

medida métricas ou anglo-saxónicas. Pressionando novamente o manípulo C-2, 
regressa-se à modalidade manual (ou sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)
Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao 
mesmo tempo os manípulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-

novamente o manípulo; rodando o manípulo C-2 é possível obter informações 
relativamente ao software instalado. Pressionando novamente o manípulo C-2, 
regressa-se à modalidade manual (ou sinérgica).

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. P). Para a soldadura 
em TIG DC com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo com 2% de Cério 

à mola, conforme indicado na FIG. Q, tomando o cuidado para que a ponta esteja 

repetida periodicamente em função do uso e do desgaste do elétrodo ou quando o 
mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado não corretamente. 

corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A projeção normal do elétrodo pelo bico cerâmico 
é de 2-3mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

preparadas apropriadamente (até aprox. 1mm) não é preciso material de fornecimento 

composição do

(FIG. S). Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as peças estejam 
rigorosamente limpas e sem óxido, óleos, gorduras, solventes, etc.

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado com o manípulo C-1;

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.

-  Modalidade de funcionamento TIG;

- Valores em soldadura:
 tensão de soldadura;

 corrente de soldadura.

dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa 
corrente optimizada.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em função do diâmetro do elétrodo 
utilizado e do tipo de junção que se deseja executar; a título indicativo as correntes 

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Deve ser salientado que com igualdade de diâmetro do elétrodo, valores elevados de 
corrente serão utilizados para soldaduras na horizontal, enquanto para soldaduras 
na vertical ou na extremidade deverão ser utilizadas correntes mais baixas.

- As características mecânicas da junção soldada são estabelecidas, para além da 
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parâmetros de soldadura, tais como 
comprimento do arco, velocidade e posição de execução, diâmetro e qualidade 
dos elétrodos (para uma conservação correta, manter os elétrodos protegidos da 
humidade, dentro das embalagens apropriadas ou recipientes).

Em função da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos, pode 
ocorrer instabilidade do arco devido à composição do próprio eléctrodo.

peça a soldar executando um movimento como se fosse acender um fósforo; este é 
o método mais correto para desencadear o arco.

- Tão logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distância da peça 
equivalente ao diâmetro do elétrodo utilizado e manter essa distância a mais 
constante possível durante a execução da soldadura; lembrar que a inclinação do 

depois erguer rapidamente o elétrodo do banho de fusão para que o arco se apague 
(Aspectos do cordão de soldadura - FIG. T).

- Modalidade de funcionamento MMA;

- Valores em soldadura:
 tensão de soldadura;

 corrente de soldadura;

-  diâmetro do eléctrodo recomendado.

Para ter acesso ao menu de regulação dos parâmetros avançados, pressione ao 
mesmo tempo os manípulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. 

manípulo (Fig. C2) até sair do menu.
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 : representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a indicação 
do aumento percentual no ecrã em relação ao valor da corrente de soldadura 

 : representa a sobrecarga de corrente dinâmica “ARC-FORCE” com 
indicação no ecrã do aumento percentual em relação ao valor da corrente de 

 : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de redução da tensão de 

em condição de soldadura.

mantendo carregados os dois manípulos (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante a operação de 
acendimento.

14. AVISOS DE ALARME

Mensagens de alarme que podem aparecer no ecrã:

-

-

- ALARM 03:
alimentação.

- ALARM 04:
- ALARM 10: intervenção por proteção sobrecorrente no circuito de soldadura. 

elevadas.
- ALARM 11:

não existem curto-circuitos de soldadura.
- ALARM 13: intervenção por comunicação interna em falta. Se o alarme persistir, 

contactar um centro de assistência autorizado.
- ALARM 18: intervenção por alarme em tensão auxiliar. Se o alarme persistir, 

contactar um centro de assistência autorizado.

PELO OPERADOR.

15.1.1 TOCHA

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 

- 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, 

- Controlar, antes de cada utilização, o estado de desgaste e a exactidão da 

guia arame de entrada e saída).

- Periodicamente e sempre com freqüência em função da utilização e da poeira 

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.

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 

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

16. BUSCA DEFEITOS
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 

controlar a funcionalidade do ventilador.
- Controlar a tensão de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a 

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).
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LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR 

INDUSTRIEEL GEBRUIK.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
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RESIDU RISICO’S

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE 
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
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.
Er kunnen holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor gebruik zonder 
beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt aangepast volgens de 
aanwijzingen van de producent van de draad (alleen versies 180A en 200A).
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 (OneTouch Technology).

Het lasapparaat, waar voorzien (zie Tab.1),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).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN
MIG-MAG
- Synergetische (automatische) of handmatige werking;
- vooraf ingestelde synergetische curves;
- Weergave op LCD-display van draadsnelheid, spanning en lasstroom;
- Selectie werking 2T, 4T, spot;

draad (burn-back), post gas;
- Omkering van de polariteit voor lassen met GAS MIG-MAG/BRAZING of ZONDER 

GAS/FLUX (alleen versies 180A en 200A).
- Instelling metrisch of Brits systeem.

- LIFT-ontsteking;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

- Instelling arc force, hot start.
- VRD-apparaat.
- Anti-stickbescherming.
- Weergave van de aanbevolen elektrodediameter voor de lasstroom;

- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

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).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES
- Toorts;
- Retourkabel met aardeklem;
- Ophanghaak voor de toorts (waar voorzien).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Wagen (alleen versies 180A en 200A);
- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG/MAG-lassen;
- Kit MMA-lassen;
- Kit TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS
3.1 KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn 
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

Fig. A
1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.
2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.
3- Symbool van de voorziene lasprocedure.
4- 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).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.
7- Kentekens van de voedingslijn:

- U1 : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten 
limieten ±10%).

- I : Maximum stroom verbruikt door de lijn .
- I : Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:
- U0 : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).
- I2 2 : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de 

lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden. 
: 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 
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.

9-
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de 
oorsprong van het product).

10-  : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien 
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in 
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve 
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden 
van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks 
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

4.1.1 LASAPPARAAT (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Bedieningspaneel.
2- Laskabel en -toorts.
3- Retourkabel met massaklem.
4- Aansluiting toorts.
5- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
6- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
7- Stekker voor snelle verbinding met de toortsaansluiting. 
8- Aansluiting toorts (T2).
9- Aansluiting toorts SPOOL GUN.
10- Aansluiting stuurkabel SPOOL GUN.
11- Laskabel en -toorts (T2).
12- SPOOL GUN (optioneel).

13- Hoofdschakelaar ON/OFF.
14- Aansluiting voor de beschermgasslang.
15- Voedingskabel.
16- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T2.
17- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts SPOOL GUN.

18- Positieve klem (+).
19- Negatieve klem (-).



- 49 -

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
1- selectie, bij indrukken, van de lasprocedure MIG-MAG (SYNERGETISCH of 

HANDMATIG), TIG of MMA 

- Regeling van het lasvermogen.
MIG-MAG HANDMATIG:
- Regeling voedingssnelheid van de draad.

- Regeling van de lasstroom.

- Regeling van de lasstroom.

2- Het indrukken van deze toets  geeft toegang tot programma's die vooraf 
zijn ingesteld in de machine.

- Regeling van de lasnaad (lengte van de boog)
MIG-MAG HANDMATIG:
- Regeling van de lasnaad (lasspanning)
TIG:
- Niet ingeschakeld.
MMA:
- Niet ingeschakeld

3- LCD-display
4- selectie, bij indrukken, van de toorts T1, T2, SPOOL GUN
5- Signaleringsled van de ingestelde toorts T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATIE

AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET LASAPPARAAT ABSOLUUT 
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN 
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Fig. E

FIG. F

FIG. G

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT
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.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET
- 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 = 0.24 ohm.

- Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid 
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden 
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

(1~)
Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met zekeringen of 
automatische schakelaar; de aardklem moet op de aardgeleider (geel-groen) van de 
voedingsleiding worden aangesloten.

(3~)
Een genormaliseerde stekker (3P + P.E) met een adequaat vermogen met de 
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met 
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet 
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.
De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampères van de vertraagde 
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door 
de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT

AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN 
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
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.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

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.

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.

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.

Fig. B
- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+) (Fig. B-18)
- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-19)

- FLUX-lassen (zonder gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-) (Fig. B-19).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-18).

- Sluit het luik van de haspelruimte.

Fig. B
- MIG/MAG-lassen (gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de positieve snelkoppeling 

(+) (Fig. B-5).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-6).
- FLUX-lassen (zonder gas):
- Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de negatieve snelkoppeling 

(-) (Fig. B-6).
- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-5).

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG-MODUS

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. 5); 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-5).

- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-6). Sluit 

5.3.4 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS
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-5).

- 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-6).
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5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. H, H1, H2)

DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS 
EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
VERIFIËREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL DRAADGELEIDER 
EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENSTEMMEN MET DE 
DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN 
OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE 
DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN. 
- De ruimte haspel openen.
- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar 

boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het 
voorzien gat behuisd is (1a).

- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen 
(2a).

.
- Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen 

afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de klok en het uiteinde van de 
draad in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider 
van de aansluiting toorts duwen.

- De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde 

rol (3).
- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).
- De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen, de drukknop 

toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel (indien 
aanwezig) indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het 
omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete 
van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

- Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren .

de rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum waarden 

van de stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een 
excessieve inertie van de spoel. 

- Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.
- De ruimte haspel sluiten.

OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET 
STOPCONTACT IS GEHAALD.
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.
- Verwijder het deksel door de schroef los te draaien (1).
- Plaats de rol draad op de haspel.
- Maak de contradrukrol vrij en verwijder deze van de onderste rol (2).
- 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 lans (2).

- Plaats de contrarol terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer 
of de draad goed in de holte van de onderste rol zit (3).

- Rem de haspel iets af met de stelschroef.
- Steek met de SPOOL GUN aangesloten de stekker van het lasapparaat in het 

stopcontact, schakel het lasapparaat in en druk de toets van de spool gun in. Wacht 
tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat en 100- 50 mm uit 
de voorkant van de toorts steekt, laat de toets van de toorts los.

6. MIG-MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)
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 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: CO2 of Ar/CO2-mengsels

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: Ar/O2-mengsels of Ar/CO2 (1-2%)

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: Ar

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Bruikbaar gas: Geen

6.2 BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 l/min zijn.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI

Met de door de gebruiker ingestelde parameters als materiaal, draaddiameter ,
type gas , wordt het lasapparaat automatisch ingesteld op de optimale 

werkingsomstandigheden die worden bepaald door de verschillende opgeslagen 
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te 

selecteren om te kunnen beginnen met lassen (OneTouch Technology).

N.B. De waarden die kunnen worden weergegeven en geselecteerd zijn afhankelijk 
van het gekozen lastype.
1- Werkingsmodus in synergie ;

AlMg5 AlSi5 (aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte platen - solderen), Flux (holle draad 
- lassen ZONDER GAS);

3- Diameter van de te gebruiken draad;
4- Aanbevolen beschermgas;
5- Dikte van het te lassen materiaal;

8- Waarden tijdens het lassen:
 voedingssnelheid van de draad;

 lasspanning;

 lasstroom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Door de knop C-2 ten minste 1 seconde ingedrukt te houden, krijgt u toegang tot de 
programma's die vooraf zijn ingesteld in de machine. 
Door aan de knop C-2 te draaien, kunt u door alle programma's bladeren (PRG 01, 
02, enz.). Selecteer het gewenste programma door dezelfde knop in te drukken 
en los te laten. 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 met de knop C-1 om te kunnen beginnen met lassen. De lasspanning en 
lasstroom worden alleen op het display weergegeven tijdens het lassen.

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-2) die de lengte van 
de lasboog instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las toegevoerde temperatuur 
hoger of lager moet zijn. 
De waarde kan worden afgesteld tussen -10 ÷ 0 ÷ +10; in de meeste gevallen is er met 
de knop in de middelste positie (0, ) een ideale basisinstelling (de waarde wordt 

verdwijnt na een vastgestelde tijd).

de lasnaad in een boller, platter of holler resultaat.
 Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is, waardoor de las 

"koud" is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar rechts om meer warmte toe 
te voeren voor een meer gesmolten las.

 Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is, waardoor de las te 

"warm" is, met te veel penetratie; draai de knop dan naar links voor een minder 
gesmolten las. 

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is 
aan 1.5mm.

: 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.

- 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.

Alle instelmodi (materiaal, diameter draad, type gas) werken zoals hierboven staat
beschreven.
De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad (en tegelijkertijd de 
lasstroom en de dikte). De gebruiker hoeft alleen de boogspanning te corrigeren via 
het display (als dat nodig is).

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd 
de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer 
los. Als MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. Iedere parameter kan worden 
ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig. 
C2) totdat het menu wordt afgesloten.

Hiermee kan de vertrekstijging van de draad worden gecorrigeerd om de eventuele 
beginophoping in de lasnaad te voorkomen. Instelling van - 10 % tot + 10 %. 
Fabriekswaarde: 0 %

Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van - 10 % (machine met 
weinig reactantie) tot + 10 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 0 %

Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden 
ingesteld. Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde: 0 %

Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is 
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.
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De gebruiker kan alle lasparameters aanpassen.

1- HANDMATIGE werkingsmodus ;

2- Waarden tijdens het lassen:
 voedingssnelheid van de draad;

 lasspanning;

 lasstroom.

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning 
apart geregeld. De knop (Fig. C-1) regelt de snelheid van de draad, de knop (Fig 
C-2) regelt de lasspanning (die het lasvermogen bepaalt en de vorm van de lasnaad 
beïnvloedt). De lasstroom wordt alleen op het display (Fig. N-2) weergegeven tijdens 
het lassen.

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning 
apart geregeld. De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad, 
terwijl de lasspanning wordt geregeld via het display.

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd 
de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer 
los. Als MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. Iedere parameter kan worden 
ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig. 
C2) totdat het menu wordt afgesloten.

Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het lassen worden ingesteld 
om de ontsteking van de boog te optimaliseren. Instelling van 20 tot 100 % (vertrek in 
% van de bedrijfssnelheid). Fabriekswaarde: 50 %

Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van 10 % (machine met 
weinig reactantie) tot 100 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 50 %

Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden 
ingesteld. Instelling van 0 tot 1 sec. Fabriekswaarde: 0,08 sec.

Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is 
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec. 

Het gebruik van de toorts T1, T2 ,SPOOL GUN kan op twee manieren worden 
ingesteld:
- door op de knop op het bedieningspaneel te drukken (Fig. C-4) zodat de bijbehorende 

led gaat branden;
- door ten minste één seconde de knop van de toorts die u wilt gebruiken in te drukken 

zodat de bijbehorende led wordt geselecteerd.

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt 
u tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en 
laat u ze weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 2 verschijnt. Bevestig de 
selectie door de knop opnieuw in te drukken.

Er kunnen 3 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.

hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van 
de las.

9. MENU MEETEENHEDEN (Fig. O) 
Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt 
u tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en 
laat u ze weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 3 verschijnt. Bevestig de 
selectie door de knop opnieuw in te drukken. Nu is het mogelijk om de metrische of 
Britse meeteenheden in te stellen. Druk opnieuw op de knop C-2 om terug te keren in 
de handmatige (of synergetische) modus.

10. MENU INFO (Fig. O)
Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt 
u tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en 
laat u ze weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 4 verschijnt. Bevestig de 
selectie door de knop opnieuw in te drukken; door aan de knop C-2 te draaien, kunt u 
informatie krijgen over de geïnstalleerde software. Druk opnieuw op de knop C-2 om 
terug te keren in de handmatige (of synergetische) modus.

11. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
11.1 BASISPRINCIPES
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. P). 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. Q, 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. 5). 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. R). 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. S). Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed 
worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT START)
- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-1;

Pas de stroom tijdens het lassen aan aan de werkelijke 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.

-  TIG-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:
 lasspanning;

 lasstroom.

12. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
12.1 BASISPRINCIPES
- Het is strikt noodzakelijk de aanwijzingen van de fabrikant te volgen die op de 

verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de correcte polariteit van de 
elektrode en de desbetreffende optimale stroom aanduiden.

- De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van de gebruikte 
elektrode en van het type van naad dat men wenst uit te voeren; bij wijze van 
informatie zijn de bruikbare stromen voor de verschillende diameters van elektrode:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Gelieve hierbij op te merken dat met eenzelfde diameter van de elektrode, hoge 
stroomwaarden gebruikt zullen worden voor het horizontaal lassen terwijl voor 
het verticaal lassen of het lassen boven het hoofd lagere stromen zullen gebruikt 
worden.

- De mechanische kenmerken van de gelaste naad worden, naast de intensiteit van 
de gekozen stroom, bepaald door de andere parameters van het lassen zoals de 
lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de 
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de elektroden 
uit de buurt van vochtigheid houden, ze zijn beschermd door de speciaal daartoe 
bestemde verpakkingen of bakken).

OPGELET:
Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de elektroden, 
kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt door de samenstelling 
van de elektrode.

- Terwijl men het masker VOOR HET GEZICHT houdt, de punt van de elektrode op 
het te lassen stuk wrijven en hierbij een beweging uitvoeren alsof men een lucifer 
aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te ontsteken.
LET OP: NIET met de elektrode op het stuk TIKKEN; men zou het risico lopen 
de bekleding ervan te beschadigen en bijgevolg de ontsteking van de boog te 
bemoeilijken.

- Zodra de boog ontstoken is, trachten een afstand van het stuk te behouden die 
overeenstemt met de diameter van de gebruikte elektrode en deze afstand zo 
constant mogelijk houden tijdens de uitvoering van het lassen; men moet zich 
herinneren dat de inclinatie van de elektrode in de richting van de voorwaartse 
beweging ongeveer 20-30 graden moet zijn.

- Op het einde van de lasnaad moet men het uiteinde van de elektrode lichtjes 
achteruit zetten in vergelijking met de richting van de voorwaartse beweging, boven 
de krater om het vullen uit te voeren, vervolgens de elektrode snel optillen uit het 
smeltbad om het uitgaan van de boog te bekomen (Aspecten van de lasnaad - FIG.
T).

-  MMA-werkingsmodus;
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- Waarden tijdens het lassen:
 lasspanning;

 lasstroom;

-  aanbevolen elektrodediameter.

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd 
de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer 
los. Iedere parameter kan worden ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop 
te draaien/erop te drukken (Fig. C2) totdat het menu wordt afgesloten.

 : dit geeft de start-overstroom "HOT START"aan, waarbij op het display de 
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de waarde van de 
geselecteerde lasstroom. Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

 : dit geeft de dynamische overstroom "ARC-FORCE"aan, waarbij op het 
display de percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de waarde van 
de geselecteerde lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt 
dat de elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende 
elektrodetypes mogelijk.
Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

 : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande 
nullastspanning worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Fabriekswaarde: 
OFF. Als VRD is ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het 
lasapparaat is ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

13. RESET FABRIEKSINSTELLINGEN
De instellingen van het lasapparaat kunnen worden teruggezet op de 
fabrieksinstellingen door de twee knoppen (Fig. C-1) en (Fig. C-2) in te drukken tijdens 
het opstarten.

14. ALARMMELDINGEN
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

-  Inschakeling van de primaire thermische beveiliging van het 
lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is 
afgekoeld.

-  Inschakeling van de secundaire thermische beveiliging van 
het lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is 
afgekoeld.

- ALARM 03: inschakeling voor overspanningsbeveiliging. Controleer de 
voedingsspanning.

- ALARM 04: inschakeling voor onderspanningsbeveiliging. Controleer de 
voedingsspanning.

- ALARM 10: inschakeling ter bescherming tegen overstroom in het lascircuit. 
Controleer of de snelheid van de lasmof en/of de lasspanning niet te hoog zijn.

- ALARM 11: inschakeling ter bescherming tegen kortsluiting tussen toorts en massa. 
Controleer of er geen kortsluitingen zijn in het lascircuit.

- ALARM 13: inschakeling vanwege ontbrekende interne communicatie. Als het 
alarm blijft bestaan, neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

- ALARM 18: inschakeling vanwege alarm hulpspanning. Als het alarm blijft bestaan, 
neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

15. ONDERHOUD

MOET MEN VERIFIËREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

15.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN 
DOOR DE OPERATOR.

- 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).

15.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND 
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP 
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE 

WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN 
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD 
IS VAN HET VOEDINGSNET. 

- 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.

16. PROBLEEMOPLOSSINGEN
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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.

SPOOL GUN

2 2

2 2 (1-2%)

(OneTouch Technology).

;

5 AlSi5

9- ATC (Advanced Thermal Control).

1.5mm.
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1 sec.

;

1 sec. 

-

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270
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ALTE RISCURI

2 sau 
amestecuri Argon/CO2 utilizând sârme electrod pline sau cu miez (tubulare).

adecvând polaritatea pistoletului la cele indicate de fabricantul sârmei (doar versiunile 

Technology).

în curent continuu (DC) cu amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), a 

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
MIG-MAG

- curbe sinergice predispuse;

sârmei (burn-back), post-gaz;
- Schimbare polaritate pentru sudura GAS MIG-MAG/BRAZING sau NO GAS/FLUX 

- Setare sistem metric sau anglo-saxon.

- Amorsare LIFT;

- Reglare arc force, hot start.
- Dispozitiv VRD.

2.2 ACCESORII DE SERIE
- Pistolet;

2.3 ACCESSORII LA CERERE
- Adaptor butelie argon;

3. DATE TEHNICE 

Fig. A 
1-

2-
3-
4- Simbolul S

de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile). 
5- Simbolul prizei de alimentare: 

6-
7- Date caracteristice ale prizei de alimentare: 

- U1
(limitele admise ±10%). 

- I
- I : Curentul efectiv de alimentare. 

8-
- U0
- I2 2

-

la valorile admise). 
-

9-

produsului).
10-
11-

aparatului respectiv. 

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

1- Panou de control.

4- Racord pistolet.

8- Racord pistolet (T2).
9- Racord pistolet SPOOL GUN.

15- Cablu de alimentare.

MIG-MAG SINERGIC:
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MIG-MAG MANUAL:

 permite accesul la programele presetate din aparat.
MIG-MAG SINERGIC:

MIG-MAG MANUAL:

TIG:
- Neabilitat.
MMA:
- Neabilitat

3- Display LCD

5- Led semnalizare a pistoletului setat T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALAREA

în ambalaj.

Fig. E

FIG. F

FIG. G

de tipul:
- Tipul A (  ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B ( 

(1~)

(3~)

Tabelul (TAB. 1)

2)

De asemenea:

prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; în caz contrar, se vor produce 

Argon/CO2.

buteliei.

Fig. B

Fig. B

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-5).

furtunul de gaz al pistoletului la butelie.

electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-5).

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este 

conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-6).
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(1a).

(2a).

.

dispozitivul de avans al sârmei împingându-l pentru 50-100 mm în dispozitivul de 

(3).
(4a).

.

excesive ale bobinei. 

- Cu SPOOL GUN

6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
- Gaz utilizabil: CO2 sau amestecuri Ar/CO2

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1-2%)

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
- Gaz utilizabil: Ar

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Gaz utilizabil: Niciuna

, tipul de gaz 

Technology).

;
5 AlSi5

3- Diametrul sârmei de utilizat;

5- Grosimea materialului de sudat;

9- ATC (Advanced Thermal Control).

presetate din aparat. 

display doar în timpul sudurii.

termic mai mare cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

1.5mm.

de transfer Short Arc în avantajul unui aport termic redus la piesa de sudat. Rezultatul 

de modelat.

Permite corectarea rampei de pornire a sârmei pentru a evita eventuala acumulare 

;
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Permite adaptarea vitezei sârmei la pornirea sudurii pentru a optimiza amorsarea 

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

butonul.

10. MENIUL INFO (Fig. O)

11. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII
11.1 PRINCIPII GENERALE

sau atunci când acesta a fost contaminat în mod accidental, oxidat sau nu a fost 

suduri în unghi.

11.2 PROCEDEUL (AMORSARE LIFT)

electrodului.

-

12.1 PRINCIPII GENERALE

respectiv.

pentru diferitele diametre ale electrodului este:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

trebui utilizat un curent inferior.

FIG. T).

-

-  diametrul electrodului recomandat.

meniu.

folosirea unor tipuri diferite de electrozi.

 : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a 
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-

-

- ALARM 03:
alimentare.

- ALARM 04:
- ALARM 10:

- ALARM 11:

- ALARM 13:

- ALARM 18:

OPERATOR.

bobinei.

electrodului, difuzorul de gaz.

60974-4.

ALIMENTARE.

16. DEPISTAREA DEFECTELOR

sau subtensiune sau de scurt circuit.



- 65 -

SVENSKA

......................................... 65
2. INTRODUKTION OCH ALLMÄN BESKRIVNING..................................................................... 66

2.1 HUVUDEGENSKAPER........................................................................................................ 66
2.2 STANDARDTILLBEHÖR...................................................................................................... 66
2.3 TILLBEHÖR PÅ BEGÄRAN................................................................................................. 66

3. TEKNISKA DATA....................................................................................................................... 66
3.1 INFORMATIONSSKYLT....................................................................................................... 66
3.2 ÖVRIGA TEKNISKA DATA:.................................................................................................. 66

4. BESKRIVNING AV SVETSEN ................................................................................................... 66
4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR................................ 66

  4.1.1 SVETS (Fig. B, B1, B2, B3)........................................................................................ 66
  4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C).................................................................... 66
5. INSTALLATION.......................................................................................................................... 67

5.1 SVETSENS PLACERING .................................................................................................... 67
5.2 ANSLUTNING TILL NÄTET.................................................................................................. 67

  5.2.1 Kontakt och uttag........................................................................................................ 67
5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR ................................................................................. 67

  5.3.1 Rekommendationer .................................................................................................... 67
  5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I LÄGET MIG-MAG........................................ 67

........................................... 67
.................................................. 67

  5.3.2.3 Brännare ........................................................................................................ 67
  5.3.2.4 Intern polaritetsväxling (i förekommande fall) ................................................ 67
  5.3.2.5 Extern polaritetsväxling (i förekommande fall) ............................................... 67
  5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I TIG-LÄGET.................................................. 67

........................................................................... 67
.................................................. 67

  5.3.3.3 Brännare ........................................................................................................ 67
  5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I LÄGET MMA................................................ 67

....................................................... 67
.................................................. 67

5.4 LADDNING AV TRÅDSPOLE (Fig. H, H1, H2) .................................................................... 67
5.5 LADDNING AV TRÅDSPOLE PÅ SPOOL GUN (Fig. I) ....................................................... 68

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN.................................................. 68
6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBÅGE) .................................................................................... 68
6.2 SKYDDSGAS....................................................................................................................... 68

7. FUNKTIONSLÄGE MIG-MAG ................................................................................................... 68

7.1 Funktion i läget SYNERGISK............................................................................................... 68
  7.1.1 LCD-display i läget SYNERGISK (Fig. L) ................................................................... 68
  7.1.2 Parameterinställning................................................................................................... 68
  7.1.3 Justering av svetsfogens form.................................................................................... 68
  7.1.4 Läget ATC (Advanced Thermal Control)..................................................................... 68
  7.1.5 Användning av spool gun (i förekommande fall)......................................................... 68
  7.1.6 Inställning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)............................................ 68

7.2 Funktion i läget MANUELL................................................................................................... 68
  7.2.1 LCD-display i läget MANUELL (Fig. N)....................................................................... 68
  7.2.2 Parameterinställning................................................................................................... 68
  7.2.3 Inställning av parametrar med spool gun (i förekommande fall) ................................ 68
  7.2.4 Inställning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)............................................ 68
  7.2.5 Inställning av brännare T1, T2, SPOOL GUN (i förekommande fall) .......................... 69
8. KONTROLL AV BRÄNNARENS KNAPP.................................................................................. 69

8.1 Inställning av kontrolläge för brännarens knapp (Fig. O) ..................................................... 69
8.2 Kontrolläge för brännarens knapp........................................................................................ 69

................................................................................................. 69
............................................................................................................. 69

11. TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN .................................................... 69
11.1 HUVUDPRINCIPER ........................................................................................................... 69
11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING) ..................................................................................... 69
11.3 LCD-DISPLAY I TIG-LÄGE (Fig. C).................................................................................... 69

12. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN........................................................ 69
12.1 HUVUDPRINCIPER........................................................................................................... 69

................................................................................................................ 69
12.3 LCD-DISPLAY I MMA-LÄGE (Fig. C)................................................................................. 69

13. ÅTERSTÄLL FABRIKSINSTÄLLNINGARNA......................................................................... 69
14. LARMMEDDELANDEN ........................................................................................................... 69
15. UNDERHÅLL ........................................................................................................................... 69

15.1 ORDINARIE UNDERHÅLL................................................................................................. 70
  15.1.1 SKÄRBRÄNNARE.................................................................................................... 70

............................................................................................................... 70
15.2 EXTRAORDINÄRT UNDERHÅLL...................................................................................... 70

.......................................................................................................................... 70

sid. sid.

INDUSTRIELLT BRUK.

- SVETSNINGSARBETE:



- 66 -

ÅTERSTÅENDE RISKER

ELNÄTET.

2. INTRODUKTION OCH ALLMÄN BESKRIVNING
Denna svets är en strömkälla för gassvetsning som skapats speciellt för MAG-svetsning 

2 eller blandningar Argon/
CO2 genom att använda fulla elektroder eller elektroder med kärna (tubulära).

aluminium och CuSi3, CuAl8 (lödning) med argongas genom att använda en elektrod 
med en analys som lämpar sig till stycket som ska svetsas.

versioner 180A och 200A).
Den lämpar sig särskilt mycket för tillämpningar inom lättare snickeri och 

snabb och lätt inställning av svetsparametrarna för att alltid garantera kontroll över 

legeringar) med ren skyddsgas Ar (99,9 %) eller, för särskilda tillämpningar, med 

med likström (DC) av belagda elektroder (rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER
MIG-MAG
- Synergisk (automatisk) eller manuell funktion.
- Förberedda synergiska kurvor.

- Val av funktion 2T, 4T, spot.

(burn-back), eftergas.
- Byte av polaritet för svetsning GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (bara 

versioner 180A och 200A).

- LIFT-aktivering.

- Justering av arc force, hot start.
- VRD-anordning.
- Antistick-skydd.

- Termostatiskt skydd.

- Antistick-skydd (MMA).

- Brännare.
- Returkabel komplett med jordklämma.

- Vagn (bara versioner 180A och 200A).
- Automatiskt nedbländande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.
- MMA svetssats.
- TIG svetssats.

3. TEKNISKA DATA

Den viktigaste informationen gällande användningen av svetsen och dess prestationer 

Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm gällande säkerhet och konstruktion av maskiner för 

2- Symbol för maskinens inre struktur.
3- Symbol för den svetsningsprocess som förutses.
4- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utföras i miljö med ökad risk för elektrisk 

stöt (t. ex. i närheten av stora metallmassor).
5- Symbol för matningslinjen:

1~ : enfas växelspänning;
3~ : trefas växelspänning.

6- Höljets skyddsgrad.
7- Matningslinjens egenskaper:

- U1
±10%).

- I : Maximal ström som absorberas av linjen.
- I : Reell matningsström.

8- Svetsningskretsens prestationer:
- U0
- I2 2 : Motsvarande normaliserad ström och spänning som kan fördelas av 

svetsen under svetsningen.

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 - 

9-
av reservdelar, sökning efter produktens ursprung).

10- : Värde för de fördröjda säkringar som ska användas för att skydda linjen.
11- Symboler som hänvisar till säkerhetsnormer vars betydelse förklaras i kapitel 1 

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR.

4.1.1 SVETS (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Kontrollpanel.
2- Svetskabel och svetsbrännare.

4- Brännarfäste.
5- Plus snabbuttag (+) för anslutning av svetskabeln.
6- Minus snabbuttag (-) för anslutning av svetskabeln.
7- Snabbkontakt ansluten till brännarfästet.

10- Kontaktdon för styrkabel SPOOL GUN.
11- Svetskabel och svetsbrännare (T2).
12- SPOOL GUN (tillval).

13- Huvudströmbrytare ON/OFF (PÅ/AV).
14- Kontaktdon till röret för skyddsgas.
15- Strömkabel.
16- Kontaktdon till röret för skyddsgas brännare T2.
17- Kontaktdon till röret för skyddsgas brännare SPOOL GUN.

18- Pluspol (+).
19- Minuspol (-).

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- Tryck för att välja svetsprocess MIG-MAG (SYNERGISK eller MANUELL), TIG 

eller MMA 

- Justering av svetseffekt.
MIG-MAG MANUELL:

- Justering av svetsström.

- Justering av svetsström.

2- När

MIG-MAG MANUELL:
- Justering av svetsfogen (svetsspänningen).
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TIG:
- Inte aktiverad.
MMA:
- Inte aktiverad

3- LCD-display
4- Tryck för att välja brännare T1, T2, SPOOL GUN
5- Kontrollampa som anger inställd brännare T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET.

KVALIFICERAD PERSONAL.

Fig. E

FIG. F

FIG. G

5.1 SVETSENS PLACERING

sugs in.

5.2 ANSLUTNING TILL NÄTET

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 = 0.24 ohm.

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.
Om den ansluts till ett offentligt tillförselnät, är det installatörens eller användarens 
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera 
distributionsnätet).

(1~)

matningslinjen.

(3~)
Anslut nätkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E) av lämplig kapacitet 
och förbered ett eluttag utrustat med säkringar eller med en automatisk brytare, 

I tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade värdena i ampere för linjens fördröjda 

svetsen samt av elnätets nominella matningsspänning.

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR

FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET.
2)

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.

- 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.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I LÄGET MIG-MAG

som medföljer som tillbehör vid användning av gas Argon eller blandning Argon/CO2.

(*) Om tillbehöret inte medföljer produkten ska den inhandlas separat.

Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet som det 

kontaktröret för att underlätta utsläppet.

Fig. B
- Öppna luckan till utrullningsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):

- Anslut brännarens kabel till den röda klämman (+) (Fig B-18)

- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut brännarens kabel till den svarta klämman (-) (Fig. B-19).

- Stäng luckan till upprullningsrullens utrymme.

Fig. B
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut brännarens kabel till brännarfästet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).

- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut brännarens kabel till brännarfästet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I TIG-LÄGET

kan utföras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera 
tätningen i rör och kopplingar.

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger 

kabel ska anslutas till klämman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

- Sätt in strömledarkabeln i den avsedda snabbklämman (-) (Fig. B-6). Anslut 

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I LÄGET MMA
Nästan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol (+), med 
undantag för elektroder med sur beläggning som ska anslutas till minuspolen (-).

Denna kabel ska anslutas till klämman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger 

kabel ska anslutas till klämman som har symbolen (-) (Fig B-6).

5.4 LADDNING AV TRÅDSPOLE (Fig. H, H1, H2)

LADDNING AV TRÅDEN.
KONTROLLERA ATT TRÅDMATNINGSRULLARNA, TRÅDHYLSAN OCH 
SKÄRBRÄNNARENS KONTAKTRÖR ÖVERENSSTÄMMER MED DEN 
TRÅDDIAMETER OCH TRÅDTYP SOM DU AVSER ATT ANVÄNDA, SAMT ATT DE 
ÄR KORREKT MONTERADE.
UNDER FASERNA FÖR ITRÄDNING AV TRÅDEN SKA MAN INTE BÄRA 
SKYDDSHANDSKAR.
- Öppna utrymmet med haspeln.

(1a).

rullen (2a).

används .

.
- Sätt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvärde, kontrollera 

(3).
- Tag bort munstycket och kontaktröret (4a).
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.
-

rullens alltför stora tröghet.

- Stäng utrymmet med haspeln.

5.5 LADDNING AV TRÅDSPOLE PÅ SPOOL GUN (Fig. I)

ELNÄTET.
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.

den 50-100 mm i kontaktröret (2) .
- Sätt tillbaka motrullen och justera dess tryck till ett mellanvärde. Kontrollera att 

justeringsskruven.
- Med ansluten SPOOL GUN

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBÅGE)

out) är normalt mellan 5 och 12 mm.

- Gas som kan användas: CO2 eller blandningar av Ar/CO2

- Gas som kan användas: blandningar av Ar/O2 eller Ar/CO2 (1-2 %)

- Gas som kan användas: Ar

- Gas som kan användas: Ingen

7. FUNKTIONSLÄGE MIG-MAG

, typ av 
gas

av de olika lagrade synergiska kurvorna. Användaren behöver bara välja materialets 

1- Synergiskt funktionsläge .
5 AlSi5

UTAN GAS).

4- Rekommenderad skyddsgas.

8- Svetsvärden:

 svetsspänning

 svetsström

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Genom att trycka in knappen C-2 i minst 1 sekund kommer du till de förinställda 
programmen i maskinen. 
Genom att vrida ratten C-2 kan du bläddra i alla program (PRG 01, 02 osv.). Markera 
det valda programmet genom att trycka in och släppa ratten. Svetsen ställs in 

kurvorna. Användaren behöver bara välja materialets tjocklek med hjälp av ratten 

displayen medan svetsningen utförs.

grundinställningen när ratten är i mellanläget (0, 

till vänster om symbolen för svetsfog och försvinner efter en viss bestämd tid).

displayen för att visa ett resultat som är mer konvext, platt eller konkavt.

svetseffekt med mer smält material.
 Betyder att värmetillförseln är hög och att svetsningen är för 

material.

Detta läge aktiveras automatiskt när den inställda tjockleken är mindre än eller lika 
med 1,5 mm.

snabba korrigeringen av parametrarna minimerar strömtopparna som är typiska för 

noggrann överföring av svetsmaterialet, vilket medför att svetsfogen blir lätt att forma.

- Mindre deformation av materialet.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.

displayen (om nödvändigt).

rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och släpp dem sedan. När MENY 1 

reaktans) till + 10 % (maskin med hög reaktans). Fabriksinställning: 0 %

% till + 10 %. Fabriksinställning: 0 %

Användaren kan kundanpassa alla svetsparametrar.

1- Manuellt funktionsläge .

2- Svetsvärden:

 svetsspänning

 svetsström

rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och släpp dem sedan. När MENY 1 

Fabriksinställning: 50 %

reaktans) till 100 % (maskin med hög reaktans). Fabriksinställning: 50 %
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1 sek. Fabriksvärde: 0,08 sek.

motsvarande kontrollampa tänds.

tills motsvarande kontrollampa tänds.

8. KONTROLL AV BRÄNNARENS KNAPP

Svetsningen börjar när brännarens knapp trycks in och slutar när knappen släpps.

Svetsningen börjar när brännarens knapp trycks in och släpps och slutar inte förrän 

Används för att utföra MIG/MAG punktsvetsning med kontroll av svetstiden.

11. TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
11.1 HUVUDPRINCIPER

svetsning med elektroden vid minuspolen (-) används i allmänhet en elektrod med 2 

exakt elektroddiameter och exakt svetsström, se tabellen (TAB. 5). Elektrodens 

för vinkelsvetsningar.
Svetsningen sker genom smältning av fogens kanter. För tunna detaljer som förberetts 

detaljer är det nödvändigt att använda stavar med samma sammansättning av

(FIG. S). För ett tillfredsställande svetsresultat är det viktigt att detaljerna rengörs noga 

11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)
- Reglera svetsströmmen till önskat värde med hjälp av manöverratten C-1;
Anpassa strömmen under svetsningen till den faktiska termiska tillförsel som krävs.

samt elektrodens slitage till ett minimum.

den inställda svetsströmmen.

-  TIG-funktionsläge;

- Svetsvärden:
 svetsspänning;

 svetsström.

12. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
12.1 HUVUDPRINCIPER

med elektroder som används och indikera korrekt elektrodpolaritet och motsvarande 
optimala strömvärde.

typ av fog man vill utföra. Som exempel är strömvärdena som kan användas för de 
olika elektroddiametrarna de följande:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observera att med samma elektroddiametrar, används höga strömvärden för 
plansvetsning, medan man för svetsning i vertikalläge eller ovanför huvudet ska 
använda lägre strömvärden.

- De mekaniska egenskaperna för den svetsade fogen avgörs av andra svetsparametrar 

kvalitet, förutom den strömintensitet som har valts (för ett korrekt bevarande, ska 

VARNING:

svetsas genom att utföra en rörelse som om du skulle tända en tändsticka. Detta är 

OBS: BULTA inte med elektroden mot stycket, annars riskerar du att skada 

lutning i matningsriktningen ska vara cirka 20-30 grader.

FIG. T).

-  MMA-funktionssätt;

- Svetsvärden:
 svetsspänning;

 svetsström;

-  rekommenderad elektroddiameter.

För att komma till de avancerade parametrarnas inställningsmeny, tryck samtidigt 

tills menyn lämnas.

Denna inställning ger en mer jämn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid 

 : ON/OFF: Används för att aktivera eller avaktivera anordningen som sänker 

aktiverad VRD ökar operatörens säkerhet när svetsmaskinen är tillslagen utan att vara 
i svetsläge.

13. ÅTERSTÄLL FABRIKSINSTÄLLNINGARNA

14. LARMMEDDELANDEN
Återställning sker automatiskt när larmorsaken upphör.

-  Utlösning av överhettningsskydd för svetsens primär. 
Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillräckligt.

-  Utlösning av överhettningsskydd för svetsens sekundär. 
Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillräckligt.

- ALARM 03: Utlösning p.g.a. överspänningsskydd. Kontrollera matningsspänningen.
- ALARM 04: Utlösning p.g.a. underspänningsskydd. Kontrollera matningsspänningen.
- ALARM 10: Utlösning p.g.a. överströmsskydd i svetskretsen. Kontrollera att 

- ALARM 11: Utlösning p.g.a. kortslutningsskydd mellan brännare och jord. 
Kontrollera att det inte är kortslutning i svetskretsen.

- ALARM 13:
kontakta ett auktoriserat servicecenter.

- ALARM 18:
ett auktoriserat servicecenter.

15. UNDERHÅLL
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UNDERHÅLL.

15.1 ORDINARIE UNDERHÅLL

15.1.1 SKÄRBRÄNNARE

gasfördelare.
- Kontrollera, före varje användningstillfälle, att skärbrännarens avslutande delar inte 

gasspridare.

PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET 

FRÅNKOPPLAD FRÅN ELNÄTET INNAN NI AVLÄGSNAR SVETSENS PANELER 

med en mycket mjuk borste eller med för detta lämpliga lösningsmedel.

- Undvik absolut att utföra svetsarbete när svetsen är öppen.

och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer 

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).

och underspänning eller kortslutning.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen är riktigt gjorda, särskilt att klämman 

färg och lack).
- Att den använda skyddsgasen är av rätt typ och att den tillförs i rätt mängd.
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2

2

verze 180A a 200A).

(OneTouch Technology).

MIG-MAG

(burn-back), dofuk;

(pouze verze 180A a 200A).

- Regulace Arc force, Hot start.

- Ochrana Anti-stick.

- vozík (pouze verze 180A a 200A);
- samozatmívací kukla;

1-

2-
3-
4- Symbol S

5-

6-
7-

- U1
hodnoty ±10%).

- I
- I

8-
- U0
- I2 2

-

-

9-

10-
11-

3- Zemnicí kabel se zemnicí svorkou.

14- Konektor trubky ochranného plynu.

MANUÁLNÍHO), TIG nebo MMA 
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2- Stisknutí

- Nastavení svaru (délky oblouku)

TIG:

MMA:

3- LCD displej

5. INSTALACE

OBR. F

OBR. G

instalace.

- Typ A ( 

- Typ B ( 

(1~)

(3~)

V tabulce (TAB. 1)

2)

2

tlaku.

(obr. B-19)

(obr. B-18).

(obr. B-6).

B-5).

tlaku.
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(1a).
(2a).

.

.

(3).
(4a).

.

SPOOL GUN

v rozmezí od 5 do 12mm.

2 2

2 nebo Ar/CO2 (1 - 2 %)

, druh plynu , a 

;
5 AlSi5

tavením.

0 %

;
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50 %

se nerozsvítí odpovídající LED.

-

elektrod, jsou:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

OBR. T).

-

-
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14. SIGNALIZACE ALARMU

-

-

- ALARM 03:
- ALARM 04:
- ALARM 10:

- ALARM 11:

- ALARM 13:

- ALARM 18:

ROZVODU.

V ELEKTROMECHANICKÉ OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU 

pojistky, atd.).
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OSTALI RIZICI

STRUJE.

2 2

prikladne za komad koji se vari.

izvedbe 180A i 200A).

varenja i osigurava uvijek visoku kontrolu luka i kvalitete varenja (OneTouch 
Technology).

2.1 OSNOVNE OSOBINE
MIG-MAG

- prethodno postavljene sinergijske krivulje;

- Promjena polova za zavarivanje GAS MIG-MAG/BRAZING ili pak NO GAS/FLUX 
(samo izvedbe 180A i 200A).

- Paljenje LIFT;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

- Prikazivanje savjetovanog promjera elektrode ovisno o struji za varenje;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

2.2 SERIJSKA OPREMA
- Plamenik;
- Povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;

- Adapter za bocu argon;
- Kolica (samo izvedbe 180A i 200A);
- Samozatamnjiva maska;
- Komplet za zavarivanje MIG/MAG;
- Komplet za zavarivanje MMA;
- Komplet za zavarivanje TIG.

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su

Fig. A
1-
2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
3-
4- Simbol S

strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
5- Simbol linije napajanja:

6-
7- Podaci o liniji napajanja:

- U1
±10%).

- I : Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- I : Efektivna struja napajanja.

8- Rezultati kruga varenja:
- U0 : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- I2 2

varenje tijekom varenja.
-

od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

-

9-

10-
11-

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

2- Kabel i plamenik za zavarivanje.

11- Kabel i plamenik za zazavrivanje (T2).
12- SPOOL GUN (opcija).

15- Kabel za napajanje.

18- Pozitivna stezaljka (+).
19- Negativna stezaljka (-).

ili MMA 

- Regulacija snage varenja.

- Regulacija struje za varenje.

- Regulacija struje za varenje.

2- Pritiskom na  pristupa se unaprijed postavljenim programima na stroju.



- 79 -

- Regulacija vara (napon varenja)
TIG:
- Nije osposobljen.
MMA:
- Nije osposobljen

3- LCD zaslon
4- odabir, ako se pritisne, plamenika T1, T2, SPOOL GUN
5- Led za dojavu postavljenog plamenika T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALIRANJE

KVALIFICIRANO OSOBLJE.

pakiranju.

SL. F

SL. G

korozivne pare, vlaga, itd..

sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

- vrsta A (  ) za jednofazne strojeve.

- Vrsta B (  ) za trofazne strojeve.

od Zmax = 0.24 ohm.
- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

(1~)

sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik uzemljenja 

(3~)

U tabeli (TAB.1)

za varenje i nominalnog napona napajanja.

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA

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.

- MIG/MAG zavarivanje (plin):
- Spojite kabel plamenika na crvenu stezaljku (+) (Sl. B-18)

- FLUX zavarivanje (no gas):
- Spojite kabel plamenika na crnu stezaljku (-) (Fig. B-19).

- MIG/MAG zavarivanje (plin):

- FLUX zavarivanje (no gas):

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.

Spojite plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

spajaju na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

elektrode. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (Sl. B-5).

NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI I DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM 

(1a).
- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka (2a).

.

.

(3).
(4a).

prednje strane plamenika, ispustiti gumb.
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- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

.

prevelike inercije koluta.

- Ukloniti poklopac odvijanjem prikladnog vijka (1).

- Osloboditi pritisni valjak i udaljiti isti od donjeg valjka (2).

- Kada je SPOOL GUN

prednje strane plamenika, otpustiti tipku plamenika.

6. MIG-MAG ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK)

iznosi od 5 do 12mm.

2 ili smjese Ar/CO2

2 ili Ar/CO2 (1-2%)

, tip plina 
, aparat za zavarivanje se automatski postavlja u optimalne uvjete rada koji su 

Napomena Sve vrijednosti koje se mogu prikazati i odabrati ovise o odabranoj tipologiji 
zavarivanja.

;
5 AlSi5

5- Debljina materijala za zavariti;

8- Vrijednosti zavarivanja:

 napon zavarivanja;

 struja zavarivanja.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Pritiskom na tipku C-2 na najmanje 1 sekundu, pristupa se unaprijed postavljenim 
programima stroja. 

zaslonu samo za vrijeme zavarivanja.

) osnovna postavka je optimalna (vrijednost se 

zaslonu i prikazuje se konveksniji oblik.

"hladno”, uz malo prodiranje; okrenite dakle gumb u smjeru kazaljke na satu da se 

"toplo", s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle gumb u smjeru suprotno od 
kazaljke na satu da se dobije manje taljenje. 

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5mm 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 zavara koji se lako oblikuje.

- iznimno lako varenje tankih slojeva;
- manja deformacija materijala;
- stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

struju zavarivanja i debljinu). Korisnik jedino treba popraviti napon luka preko zaslona 
(ako je potrebno).

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno 

vrijednost: 0 %

0 %

;

2- Vrijednosti zavarivanja:

 napon zavarivanja;

 struja zavarivanja.

zaslonu (Fig. N-2) samo tijekom zavarivanja.

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno 

50 %
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- pritiskom na barem jednu sekundu na tipku plamenika koji se namjerava 

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

gumba.

dugo traje.

11. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA

kontaminirana, oksidirana ili neispravno uporabljena. Za dobro zavarivanje neophodno 

zavarivanja.

pripremljeni (do oko 1mm) nije potreban dodatni materijal (SL. R). Za deblje slojeve 

osnovni materijal te prikladni promjer, i potrebno je prikladno pripremiti rubove (SL. 

oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

11.2 PROCEDURA (PALJENJE LIFT)

- Provjeriti ispravni protok plina.

- Prisloniti vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

-

- Vrijednosti za varenje:
 napon za varenje;

 struja za varenje.

12. VARENJE MMA: OPIS PROCEDURE

vrijednost struje.
- Struja za varenje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode i o vrsti vara 

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Imajte na umu da kod istog promjera elektrode, visoke vrijednosti struje upotrebljavaju 

POZOR:
Ovisno o marci, vrsti i debljini obloge elektroda, mogu se registrirati nestabilnosti luka 
koje su prouzrokovane sastavom elektrode.

varenja mora biti na oko 20-30 stupnjeva.

metalne kupke kako bi se ugasio luk (Izgled vara - FIG. T).

-

- Vrijednosti za varenje:
 napon za varenje;

 struja za varenje;

-  savjetovani promjer elektrode.

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno 

elektroda.

14. DOJAVA ALARMA
Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se otkloni razlog zbog kojeg se 

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:

-
Rad se prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

-
zavarivanje. Rad se prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

- ALARM 03:
napajanja.

- ALARM 04:
napajanja.

- ALARM 10:

- ALARM 11:
Provjerite da nema kratkog spoja u krugu zavarivanja.

- ALARM 13:

- ALARM 18:

15. SERVISIRANJE
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15.1 REDOVNO SERVISIRANJE

15.1.1 PLAMENIK

odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna 
difuzija plina i neispravan rad.

plina.

izlazu).

15.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE

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. 

16. POTRAGA ZA KVAROVIMA

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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- OPERACJE SPAWANIA:

ZASILANIA.

2 lub mieszanek Argon/CO2, w 

producenta drutu (tylko wersje 180A i 200A).
Szczególnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji 

spawania (OneTouch Technology).

MIG-MAG

- predysponowane krzywe synergiczne;

- Wybór funkcjonowania 2T, 4T, spot;
- Regulacje: rampa posuwu drutu, reaktancja elektroniczna, czas trwania palenia 

GAS/FLUX (tylko wersje 180A i 200A).
- Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

- Zajarzenie LIFT;

- Regulacja funkcji arc force i hot start.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

ZABEZPIECZENIA
- Zabezpieczenie termostatyczne;

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
- Uchwyt spawalniczy;
- Przewód powrotny w komplecie z zaciskiem masowym;
- Wieszak na uchwyt spawalniczy (gdzie przewidziany).

- Adapter do butli z argonem;
- Wózek (tylko wersje 180A i 200A);

- Zestaw do spawania metoda MMA;

3. DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

1-

2-
3- Symbol wybranego procesu spawania.
4- Symbol S

metalu).
5- Symbol linii zasilania:

6-
7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U1
dopuszczalne ±10%).

- I
- I

8-
- U0
- I2 2

-

10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

jej temperatura nie powróci do dopuszczalnej granicy.
-

9-

10-

11-

4. OPIS SPAWARKI

2- Przewód i uchwyt spawalniczy.
3- Przewód powrotny z zaciskiem masowym.

11- Przewód i uchwyt spawalniczy (T2).
12- Uchwyt SPOOL GUN (opcjonalny).
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18- Zacisk dodatni (+).
19- Zacisk ujemny (-).

- Regulacja mocy spawania.

TIG:
- Nieaktywny.
MMA:
- Nieaktywny

5. INSTALOWANIE

- Typ A ( 

- Typ B ( 

dystrybucji).

(1~)

(3~)

W tabeli (TAB.1)

SIECI ZASILANIA.
2), w 

spawania.

przewidziane).

mieszanki Argon/CO2.

(Rys. B-4).

(Rys. B-4).
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ujemnego (-).

symbolem (+) (Rys. B-5).

(1a).
(2a).

rodzaju drutu .

.

(3).
(4a).

.

zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

rolce (3).

SPOOL GUN

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
2 lub mieszanki Ar/CO2

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
2 lub Ar/CO2 (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)

, typ gazu 

Technology).

1- Tryb funkcjonowania w synergii ;

AlMg5 AlSi5(aluminium), CuSi/CuAl (blachy ocynkowane - lutowanie 

GAZOWEJ);

9- ATC (Advanced Thermal Control).

) powoduje optymalne 

Opis

- szybkie i precyzyjne spawanie punktowe;

sposób.
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;

(Rys. N-2) tylko podczas spawania.

na dwa sposoby:

spawalniczego:

czasu trwania spawania.

11.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)

cieplnego.

-  Tryb funkcjonowania TIG;

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

opakowaniach lub pojemnikach).

UWAGA:
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).

-  Tryb funkcjonowania MMA;

-

-

-

- ALARM 03:
zasilania.

- ALARM 04:

- ALARM 10:

wysokie.
- ALARM 11:

spawalniczym.
- ALARM 13:

- ALARM 18:

15. KONSERWACJA

ZASILANIE.

OPERATORA.

dyfuzor gazu.

bar).

rozpuszczalnikami.

otwarta.

(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

spawarka nie zostanie odblokowana.

izolacyjnych (np. farby).
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MMA -KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA 

LISÄVAROTOIMET
- HITSAUSTOIMENPITEET:
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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.
On mahdollista käyttää täytettyjä lankoja, jotka sopivat käytettäväksi ilman Flux-
suojakaasua, sovittaen hitsauspään napaisuus langan valmistajan ohjeiden 
mukaisesti (vain versiot 180A ja 200A).
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 
(OneTouch Technology).

Hitsauslaite, mikäli varusteena (ks. Taul. 1) 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).

2.1 TÄRKEIMMÄT OMINAISUUDET
MIG-MAG
- Synerginen toiminto (automaattinen) tai käsikäyttöinen;
- valmistettua synergistä käyrää;
- Nestekidenäytöllä langan nopeuden, jännitteen ja hitsausvirran näyttö;
- Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), spot;
- Säädöt: langan nousuportaikko, elektroninen reaktanssi, langan loppuunpaloaika 

(burn-back), post gas (jälkikaasu);
- Napaisuuden muutos hitsauksia varten GAS MIG-MAG/BRAZING tai EI KAASUA/

FLUX (vain versiot 180A ja 200A).
- Metrisen tai anglosaksisen järjestelmän asetus.

- PYYHKÄISYsytytys;
- Nestekidenäytöllä jännitteen ja hitsausvirran näyttö.

- Kaaren voimakkuuden (arc force) säätö, hot start.
- VRD-laite.
- Suojaus anti-stick.
- Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan.
- Nestekidenäytöllä jännitteen ja hitsausvirran näyttö.

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).

2.2 SARJAVARUSTEET
- Hitsauspää;
- Paluukaapeli maadoituspihdillä;
- Hitsauspään kannattimen tuki (mikäli varusteena).

2.3 TILATTAVAT LISÄVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;
- Kärry (vain versiot 180A ja 200A);
- Tummuva naamari;
- MIG/MAG-hitsauspakkaus;
- MMA-hitsauspakkaus;
- TIG-hitsauspakkaus.

Hitsauskoneen työsuoritusta koskevat tiedot löytyvät kilvestä esitettynä seuraavin 
symbolein, joiden merkitys selitetään alla:

KUVA A
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta käsittelevä 

viitestandardi.
2- Koneen sisäisen rakenteen symboli.
3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
4- S-symboli: osoittaa, että hitsaustoimenpiteitä voidaan suorittaa ympäristössä, 

jossa on korkea sähköiskun vaara (esim. hyvin lähellä suuria metallimääriä).
5- Syöttölinjan symboli:

1~ : vaihtojännite yksivaiheinen;
3~ : vaihtojännite kolmivaiheinen.

6- Vaipan suojausaste.
7- Syöttölinjan tyypilliset luvut:

- U1 : Hitsauskoneen vaihtojännite ja virran taajuus (sallitut rajat ±10%).
- I : Suurin linjan käyttämä virta.
- I : Tehollinen syöttövirta.

8- Hitsauspiirin toimintakyky:
- U0 : Suurin tyhjäkäyntijännite (avoin hitsauspiiri).
- I2 2 : Normalisoitu vastaava virta ja jännite, jotka hitsauskone voi tuottaa 

hitsauksen aikana.
- : 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.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (välttämätön huollon, varaosien 
tilauksen ja tuotteen alkuperän selvityksen yhteydessä).

10- : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivästetyn käynnistyksen sulakkeiden 
arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetään kappaleessa 1 
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystä, 
hallussanne olevan hitsauskoneen täsmälliset arvot on katsottava suoraan kyseisen 
hitsauskoneen kilvestä.

3.2 MUITA TEKNISIÄ TIETOJA:

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

1- Ohjauspaneeli.
2- Hitsauskaapeli ja -pää.
3- Maadoituskaapeli ja paluuliitin.
4- Hitsauspään kiinnitys.
5- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittämiseksi.
6- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittämiseksi.
7- Hitsauspään liittimeen liitetty pikaliitin.
8- Hitsauspään kiinnitys (T2).
9- Hitsauspään kiinnitys SPOOL GUN.
10- Ohjauskaapelin liitin SPOOL GUN.
11- Hitsauskaapeli ja -pää (T2).
12- SPOOL GUN (lisävaruste).

13- Yleiskatkaisin ON/OFF.
14- Suojakaasun putken liitin.
15- Virransyöttökaapeli.
16- Hitsauspään T2 suojakaasun putken liitin.
17- Hitsauspään SPOOL GUN suojakaasun putken liitin.

18- Positiivinen liitin (+).
19- Negatiivinen liitin (-).

1- painettuna MIG-MAG hitsausmenetelmän valinta (SYNERGINEN tai 
MANUAALINEN), TIG tai MMA 

- Hitsaustehon säätö.
MIG-MAG MANUAALINEN:
- Langansyötön nopeuden säätö.

- Hitsausvirran säätö.

- Hitsausvirran säätö.

2- Jos painettu , sallii pääsyn laitteen esiasetettuihin ohjelmiin.

- Hitsin säätö (kaaren pituus)
MIG-MAG MANUAALINEN:
- Hitsin säätö (hitsausjännite)
TIG:
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- Ei käytössä.
MMA:
- Ei käytössä

3- Nestekidenäyttö
4- hitsauspään T1, T2, SPOOL GUN valinta painettuna
5- Asetetun hitsauspään T1, T2, SPOOL GUN merkinantovalodiodi

5. ASENNUS

TEHDÄÄN HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA 

Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

KUVA F

KUVA G

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS
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 = 0.24 ohmia.

- Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
Jos se liitetään julkiseen sähköverkkoon, on asentajan tai käyttäjän vastuulla 
tarkastaa, että hitsauslaite voidaan liittää siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon 
hoitajaan).

(1~)
Liitä sähkökaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai 
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspääte on liitettävä virransyöttölinjan 
maadoitusjohtimeen (keltavihreä).

(3~)
l iitä verkkojohtoon riittävällä kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + P.E) ja käytä 
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen 
maadoitus liitetään syöttölinjan maadoitusjohtoon (keltavihreä).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot 
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta sekä syötön 
nimellisjännitteen pohjalta.

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.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LIITÄNNÄT TAVASSA MIG-MAG

- Kaasupullo, joka voidaan ladata kärryn tukitasolle: maks. 30 kg (mikäli varusteena).
- 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.

Valmista se ensimmäiseen langan lataukseen purkamalla suutin sekä kosketusputki 
sen ulostulon helpottamiseksi.

- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):

- Liitä hitsauspään kaapeli punaiseen liittimeen (+) (Kuva B-18)
- Liitä paluukaapeli mustaan pikaliittimeen (-) (Kuva B-19)

- FLUX-hitsaus (ei kaasu):
- Liitä hitsauspään kaapeli mustaan liittimeen (-) (Kuva B-19).
- Liitä pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-18).

- Sulje kelatilan luukku.

- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liitä hitsauspään kaapeli hitsauspään liittimeen (Kuva B-4).
- Liitä pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).
- Liitä paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6).
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):
- Liitä hitsauspään kaapeli hitsauspään liittimeen (Kuva B-4).
- Liitä pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan negatiiviseen pistorasiaan (-) (Kuva B-6).
- Liitä pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LIITÄNNÄN TAVASSA TIG

- 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. 5); 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-5).

- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6). Liitä 
hitsauspään kaasuputki pulloon.

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LIITÄNNÄN TAVASSA MMA
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-5).

- Se liitetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman 
lähelle tehtävää liitosta. Tämä kaapeli kytketään liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU 

VARMISTA, ETTÄ LANGANSYÖTTÖRULLAT, LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI 
JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KÄYTETTÄVÄN LANGAN 
HALKAISIJAA JA TYYPPIÄ JA TARKISTA, ETTÄ NE ON ASENNETTU OIKEIN. ÄLÄ 
KÄYTÄ SUOJAKÄSINEITÄ LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.
- Avaa kelatila.
- Aseta lankakela telalle varmistaen, että telan pyörityksen sulkuhaka on asetettu 

oikein sille varattuun reikään (1a).
- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja vedä se/ne pois sisärullan/rullien luota 

(2a).
- Tarkasta, että vetopuola/-puolat sopii/sopivat käytettävään lankaan .
- Vapauta langan pää ja leikkaa sen ruma pää siististi. Käännä kelaa vastapäivään ja 

aseta langan pää langanohjaimen aukkoon työntäen sitä noin 50-100 mm .
- Tarkasta, että vetopuola/-puolat sopii/sopivat käytettävään lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, säädä paine keskivertoarvoon ja tarkista, että 
lanka on oikein sisärullan raossa (3).

- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).
- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Käynnistä hitsauslaite ja paina polttimen 

painiketta tai ohjauspaneelin langansyöttöpainiketta (jos sellainen on). Odota, että 
langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpää tulee ulos noin 10-15 cm 
polttimen etuosasta, ja vapauta sitten painike.

- Älä suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.
- Pidä kaasupullo ja poltin etäällä toisistaan.
- Kiinnitä kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen .
- Tarkista, että lanka etenee säännöllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus 

mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, että lanka ei pääse luistamaan rakoon 
ja että pysähdyksen tapahtuessa syöttö ei löysää langan kierroksia keskipakovoiman 
ansiosta.
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- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan pää 10-15 mm mittaiseksi.
- Sulje syöttäjän luukku.
- Sulje kelatila.

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.
- Poista kansi ruuvaamalla ruuvi auki (1).
- Laita lankapuola kelaan.
- Vapauta vastakela paineesta ja loitonna se alarullasta (2).
- Vapauta langanpää, katkaise sen epämuodostunut pää selvällä leikkauksella 

ilman purseita; pyöritä puolaa vastapäivään ja sulje langanpää sisääntulon
langanohjaimeen työntäen sitä 50-100 mm laipan sisään (2).

- Aseta uudelleen vastarulla säätäen sen/niiden puristus keskitason arvolle ja 
tarkasta, että lanka on oikein asetettu alarullan uraan (3).

- Hidasta kevyesti kelaa säätöruuvin avulla.
- SPOOL GUN kytkettynä aseta hitsauslaitteen pistoke sähköpistorasiaan, käynnistä 

hitsauslaite, paina spool gun:in painiketta ja odota, että langanpää kulkee koko 
langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 100- 50mm hitsauspään etuosasta, löysää 
painike.

6. MIG-MAG-HITSAUS: MENETELMÄN KUVAUS

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 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
- Käytettävä kaasu: CO2 tai seokset Ar/CO2

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
- Käytettävä kaasu: seokset Ar/O2 tai Ar/CO2 (1-2 %)

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
- Käytettävä kaasu: Ar

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Käytettävä kaasu: Ei mikään

6.2 SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 l/min.

7. TOIMINTATAPA MIG-MAG

Kun käyttäjä on määrittänyt parametrit, kuten materiaali, langan halkaisija ,
kaasun tyyppi , hitsauslaite asettuu automaattisesti parhaisiin mahdollisiin 

toimintatiloihin, jotka muistissa olevat eri synergiset käyrät vakiinnuttavat. Käyttäjän 
täytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata (OneTouch Technology).

HUOM. Kaikki näytettävissä ja valittavissa olevat arvot riippuvat esivalitusta 
hitsaustyypistä.
1- Toimintotapa synergiassa ;
2- Hitsattava materiaali. Saatavilla olevat tyypit: Fe (teräs), SS (ruostumaton teräs), 

AlMg5 AlSi5 (alumiini), CuSi/CuAl (sinkityt levyt - hitsausjuotto), Flux (täytetty lanka 
- hitsaus EI KAASUA);

3- Käytettävä langan halkaisija;
4- Suositeltu suojakaasu;
5- Hitsattavan materiaalin paksuus;

8- Arvot hitsauksessa:
 langansyötön nopeus;

 hitsausjännite;

 hitsausvirta.

9- ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control).

Painamalla painiketta C-2 vähintään 1 sekunnin päästään laitteeseen asetettuihin 
ohjelmiin.
Kääntämällä käsivipua C-2 voidaan selata kaikkia ohjelmia (PRG 01, 02, jne.). 
Valitse valittu ohjelma painamalla ja vapauttamalla käsivipu. Hitsauslaite asettuu 
automaattisesti optimaaliseen toimintatilaan, joka määrittyy muistissa olevilla eri 
synergisillä käyrillä. Käyttäjän täytyy vain valita materiaalin paksuus käsivivulla C-1 ja 
alkaa hitsata. Hitsausjännite ja -virta näkyvät näytöllä vain hitsauksen aikana.

Hitsin muodon säätö tehdään käsivivulla (Kuva C-2), joka säätää kaaren pituuden 
ja vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemmän lämpötilan lisäyksen hitsaukseen. 
Säätöasteikko vaihtelee välillä -10 ÷ 0 ÷ +10; suurimmassa osassa tapauksista 
käsivivulla keskiasennossa (0, ) saadaan optimaalinen perusasetus (arvo näkyy 

ajan kuluttua).

muuttuu näyttäen kuperamman, tasaisemman tai koveramman tuloksen.
 Tarkoittaa, että lämpö on matala ja hitsaus osoittautuu "kylmäksi", 

vähällä tunkeumalla; pyöritä siis vipua myötäpäivään saadaksesi suuremman lämmön, 
josta seuraa suurempi sulaminen.

 Tarkoittaa, että lämpö on korkea ja hitsaus osoittautuu liian 

"kuumaksi", liiallisella tunkeumalla; pyöritä sitten vastapäivään käsivipua saadaksesi 
pienemmän sulamisen. 

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhtä kuin 1,5 mm.
: 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.

- erittäin helppo hitsaus ohuilla paksuuksilla;
- materiaalin pienempi muodonmuutos;
- vakaa kaari myös matalilla virroilla;
- nopea ja tarkka pistehitsaus;
- välilevyjen helpompi juotto.

Kaikki asennustavat (materiaali, langan halkaisija, kaasun tyyppi) yllä kuvatulla tavalla.
Spool gun:ssa oleva vipu (kuva l-5) säätää langan nopeuden (sekä samaan aikaan 
hitsausvirran ja paksuuden). Käyttäjän täytyy ainoastaan korjata kaaren jännite 
näyttöruudulta (tarvittaessa).

Edistyneiden parametrien säätövalikkoon pääsemiseksi , paina samanaikaisesti 
käsivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vähintään 1 sekunnin ja päästä niistä irti. Kun valikko 
1 MENU ilmestyy, paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle 
arvolle pyörittämällä/painamalla käsivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

Mahdollistaa langan aloitusportaikon korjaamisen mahdollisen hitsin 
alkukerääntymisen välttämiseksi. Säätö välillä - 10 % - + 10 %. Tehdasarvo: 0 %

Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. Säätö- 10 % :sta (laitteessa 
vähän reaktanssia) + 10 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 0 %

Mahdollistaa langan palamisajan säädön hitsauksen päättyessä. Säätö välillä - 10 
% - + 10 %. Tehdasarvo: 0 %

Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen päättymisestä alkaen. 
Säätö välillä 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1 s.

Käyttäjä voi yksilöllistää kaikki hitsausparametrit.

1- Toimintatapa KÄSIKÄYTTÖISENÄ ;

2- Arvot hitsauksessa:
 langansyötön nopeus;

 hitsausjännite;

 hitsausvirta.

Käsikäyttöisessä tavassa langansyötön nopeus ja hitsausjännite säädetään 
erikseen. Käsivipu (Kuva C-1) säätää langan nopeuden, käsivipu (Kuva C-2) 
säätää hitsausjännitteen (joka määrittää hitsaustehon ja vaikuttaa hitsin muotoon). 
Hitsausvirta näkyy näytöllä (Kuva N -2) vain hitsauksen aikana.

Käsikäyttöisessä tavassa langansyötön nopeus ja hitsausjännite säädetään erikseen. 
Spool gun:ssa oleva vipu (kuva l-5) säätää langannopeuden, kun taas hitsausjännite 
säädetään näyttöruudulta.

Edistyneiden parametrien säätövalikkoon pääsemiseksi , paina samanaikaisesti 
käsivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vähintään 1 sekunnin ja päästä niistä irti. Kun valikko 
1 MENU ilmestyy, paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle 
arvolle pyörittämällä/painamalla käsivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen hitsauksen alkaessa kaaren sytytyksen 
optimoimiseksi. Säätö 20 - 100 % (aloitus %:ssa hitsausnopeudesta). Tehdasarvo: 
50 %

Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. Säätö 10 % :sta (laitteessa vähän 
reaktanssia) 100 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 50 %

Mahdollistaa langan palamisajan säädön hitsauksen päättyessä. Säätö välillä 0-1 s. 
Tehdasarvo: 0,08 s.

Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen päättymisestä alkaen. 
Säätö välillä 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1 s. 

Hitsauspään T1, T2, SPOOL GUN käytön asetus voidaan tehdä kahdella tavalla:
- käyttämällä ohjaustaululla (kuva C-4) olevaa painiketta niin, että sitä vastaava 

valodiodi syttyy;
- painamalla vähintään sekunnin käytettäväksi aiotun hitsauspään painiketta, kunnes 

valitaan vastaava valodiodi.
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8. HITSAUSPÄÄN PAINIKKEEN OHJAUS

Sekä käsikäyttöisessä että synergisessä toimintatavassa, paina samanaikaisesti 
käsivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vähintään 1 sekunnin ja päästä niistä irti. Käännä 
käsivipua (kuva C2), kunnes valikko 2 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla käsivipua 
uudelleen.

On mahdollista asettaa 3 erilaista hitsauspään painikkeen ohjaustapaa:

Tapa 2T: 
Hitsaus alkaa hitsauspään painikkeen painalluksella ja loppuu löysättäessä painike.

Tapa 4T: 
Hitsaus alkaa painettaessa ja löysättäessä hitsauspään painike ja päättyy vasta 
painettaessa ja löysättäessä hitsauspään painike toisen kerran. Tämä toimintotapa on 
hyödyllinen pitkäkestoisille hitsauksille.

Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella.

Sekä käsikäyttöisessä että synergisessä toimintatavassa, paina samanaikaisesti
käsivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vähintään 1 sekunnin ja päästä niistä irti. Käännä 
käsivipua (kuva C2), kunnes valikko 3 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla käsivipua 
uudelleen. Nyt on mahdollista asettaa metriset tai anglosaksiset mittayksiköt. 
Painamalla uudelleen käsivipua C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

Sekä käsikäyttöisessä että synergisessä toimintatavassa, paina samanaikaisesti 
käsivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vähintään 1 sekunnin ja päästä niistä irti. Käännä 
käsivipua (kuva C2), kunnes valikko 4 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla käsivipua 
uudelleen; kääntämällä käsivipua C-2 voidaan saada tietoa asennettuun ohjelmistoon. 
Painamalla uudelleen käsivipua C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

11. HITSAUS TIG DC: MENETELMÄN KUVAUS

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vähäseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliteräksiin sekä 
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA P). Hitsaukseen 
tavassa TIG DC elektrodi navassa (-) käytetään yleensä elektrodia, jossa on 2 
% ceriumia (harmaa nauha). On tärkeää teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi 
hiontavälineeseen, katso KUVA Q, 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. 5). Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 
2-3mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.
Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti 
valmistetuille paksuuksille (noin 1 mm:in asti) ei tarvita lisämateriaalia (KUVA R). Sitä 
suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta
perusmateriaalista ja sopivalla halkaisijalla sekä reunojen sopivalla valmistelulla 
(KUVA S). Kannattaa hyvän hitsauksen onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti 
kappaleet niin, ettei niissä ole hapettumia, öljyä, rasvaa, liuottimia jne.

- Säädä hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-1;
Sovita virta hitsauksen aikana todelliselle 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.

-  Toimintatapa TIG;

- Arvot hitsauksessa:
 hitsausjännite;

 hitsausvirta;

12. MMA-HITSAUS: MENETELMÄN KUVAUS

- On välttämätöntä katsoa valmistajan ohjeet käytettävien elektrodien pakkauksesta. 
Niissä kerrotaan 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 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Huomaa, että elektrodin halkaisijan ollessa samansuuruinen korkeita virranarvoja 
käytetään vaakasuunnassa hitsaamiseen, kun taas pystysuunnassa tai ylösalaisin 
hitsaukseen käytetään matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet määrittyvät valitun virranvoimakkuuden 
lisäksi muilla hitsausparametreilla, kuten kaaren pituus, suorituksen nopeus ja 

asento, elektrodien halkaisija ja laatu (säilytä elektrodit oikein pitäen ne poissa 
kosteudesta niille tarkoitetuissa pakkauksissa ja rasioissa).

HUOMIO:
Elektrodien päällysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla epävakaa, 
mikä johtuu elektrodin koostumuksesta.

- Pitäen naamaria KASVOJEN EDESSÄ hankaa elektrodin päätä kappaleelle 
samanlaisella liikkeellä kuin tulitikkua sytytettäessä; tämä on oikeanlaisin tapa 
kaaren sytyttämiseksi.
HUOMIO: ÄLÄ NAPUTA elektrodia kappaleelle; on vaara, että päällystys vaurioituu 
vaikeuttaen kaaren sytytyksen.

- Heti, kun kaari on syttynyt, yritä säilyttää etäisyys kappaleelta samana kuin 
käytettävän elektrodin halkaisija ja säilytä tämä etäisyys mahdollisimman tasaisena 
hitsauksen aikana; muista, että elektrodin kallistuksen eteenpäin on oltava noin 20-
30 astetta.

- Hitsaussauman päätteeksi vie elektrodin päätä kevyesti taaksepäin suhteessa 
etenemissuuntaan hitsauskraaterin päällä sen täyttämiseksi ja nosta sitten nopeasti 
elektrodi hitsisulasta kaaren sammumisen aikaansaamiseksi (Hitsaussauman 
ulkonäöt - KUVA T).

-  Toimintatapa MMA;

- Arvot hitsauksessa:
 hitsausjännite;

 hitsausvirta;

-  suositeltu elektrodin halkaisija.

Edistyneiden parametrien säätövalikkoon pääsemiseksi, paina samanaikaisesti 
käsivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vähintään 1 sekunnin ja päästä niistä irti. Jokainen 
parametri voidaan asettaa halutulle arvolle pyörittämällä/painamalla käsivipua (Kuva 
C2), valikosta poistumiseen asti.

 : kyseessä on aloituksen ylivirta "HOT START", josta näytöllä näkyy 
prosentuaalinen kasvu suhteessa valitun hitsausvirran arvoon. Säätö välillä 0 - 100%. 
Tehdasarvo: 50%.

 : 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.
Säätö välillä 0 - 100%. Tehdasarvo: 50%.

 : ON/OFF; mahdollistaa tyhjäkäynnin ulostulojännitteen vähennyslaitteen 
käyttöönoton tai käytöstä poiston (säätö ON tai OFF). Tehdasarvo: OFF. VRD:n 
ollessa käytössä käyttäjän turvallisuus lisääntyy, kun hitsauslaite on päällä, mutta pois 
hitsaustilasta.

13. TEHTAANASETUSTEN PALAUTUS
On mahdollista palauttaa hitsauslaite tehtaanasetuksille pitäen painettuna käsivipuja 
(Kuva C-1) ja (Kuva C-2) käynnistyksen aikana. 

Ennalleenpalautus on automaattinen hälytyksen syyn poistuessa.
Hälytysviestit, jotka voivat ilmestyä näytölle:

-  Hitsauslaitteen lämpösuojakeskeytys ensiöpiirissä. Toiminta 
keskeytyy kunnes laite ei ole riittävästi jäähdytetty.

-  Hitsauslaitteen lämpösuojakeskeytys toisiopiirissä. Toiminta 
keskeytyy kunnes laite ei ole riittävästi jäähdytetty.

- ALARM 03: keskeytys ylijännitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransyötön jännite.
- ALARM 04: keskeytys alijännitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransyötön jännite.
- ALARM 10: keskeytys ylivirran suojauksen vuoksi hitsauspiirissä. Tarkasta, että 

hitsauksen veto ja/tai virta eivät ole liian korkeita.
- ALARM 11: keskeytys oikosulun suojauksen vuoksi hitsauspään ja maadoituksen 

välillä. Tarkasta, ettei hitsauspiirissä ole oikosulkuja.
- ALARM 13: keskeytys puuttuvan sisäisen viestinnän vuoksi. Jos hälytys jatkuu, ota 

yhteys luvansaaneeseen huoltoon.
- ALARM 18: keskeytys lisäjännitteen hälytyksen vuoksi. Jos hälytys jatkuu, ota 

yhteys luvansaaneeseen huoltoon.

ALARM 04.

15. HUOLTO

VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU 

15.1 TAVALLINEN HUOLTO

15.1.1 POLTIN
- 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.
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- Poista säännöllisesti syöttäjän ympärille (rullat ja langanohjaimen sisä- ja ulkoaukot) 
kerääntynyt pöly tarkastaaksesi langansyöttörullien kulumisen.

15.2 ERIKOISHUOLTO

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.

16. VIKAHAKU
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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TILBAGEVÆRENDE RISICI 

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
Denne svejsemaskine er en strømkilde til lysbuesvejsning, der er særligt udviklet til 

2 eller Argon/
CO2

hvis analyse passer til arbejdsemnet.

180A og 200A).

aluminium. SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene, 
hvorved der altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten 
(OneTouch Technology).

deraf) med ren Ar-beskyttelsesgas (99,9%) eller ved særlige anvendelser med Argon/

jævnstrøm (DC) af beklædte elektroder (rutile, sure, basiske).

2.1 HOVEDEGENSKABER
MIG-MAG
- Synergidrift (automatisk) eller manuel drift;
- synergikurver forberedt;

- Valg af 2T-, 4T-, spotfunktion;

(burn-back), gasefterstrømningens varighed;
- Skift af polaritet ved GAS MIG-MAG/BRAZING- eller NO GAS/FLUX-svejsning (kun 

versioner 180A og 200A).
- Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.

- LIFT-udløsning;

- Regulering af arc force (buestyrke), hot start (varm start).
- VRD-anordning.
- Anti-stick-beskyttelse.

- 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).

- Brænder;
- Returkabel inkl. jordklemme;
- Holder til ophængning af brænder (hvis modellen er udstyret dermed).

- Adapter til Argon-beholder;
- Vogn (kun versioner 180A og 200A);
- Selvmørkende maske;
- MIG/MAG-svejsesæt;
- MMA-svejsesæt;
- TIG-svejsesæt.

3. TEKNISKE DATA 
3.1 SPECIFIKATIONSMÆRKAT
De vigtigste data vedrørende svejsemaskinens anvendelse og præstationer er 

Fig. A
1- Den EUROPÆISKE referencenorm vedrørende lysbuesvejsemaskinernes 

sikkerhed og fabrikation.
2- Symbol for maskinens indre struktur.
3-
4- 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).

5- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspænding.
3~ : Trefaset vekselspænding.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.
7- Netforsyningens egenskaber:

- U1 : Svejsemaskinens vekselspænding og frekvens (tilladte grænser ±10%):
- I : Liniens maksimale strømforbrug.
- I : Reel strømstyrke

8- Svejsekredsløbets præstationer:
- U0
- I2 2 : Tilsvarende standardstrøm og -spænding, som svejsemaskinen kan levere 

under svejsningen.
- : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere 

videre).
  Skulle anvendelsesparametrene (mærkedata, gældende for en omgivende 

- : Angiver svejsestrømmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum) 
ved en bestemt buspænding.

9-
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

10- : Værdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til 
beskyttelse af linien.

11- Symboler vedrørende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1 
“Almen sikkerhedsnormer vedrørende lysbuesvejsning”.

Bemærk: Datamærkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt 

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

4.1.1 SVEJSEMASKINE (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Betjeningspanel.
2- Kabel og svejsebrænder.
3- Jordreturkabel og -klemme.
4- Tilslutningsstykke til brænder.
5- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
6- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
7- Lynstik forbundet til tilslutningsstykket til brænderen. 
8- Tilslutningsstykke til brænder (T2).
9- Tilslutningsstykke til SPOOL GUN-brænder.
10- Konnektor til styrekabel SPOOL GUN.
11- Kabel og svejsebrænder (T2).
12- SPOOL GUN (ekstraudstyr).

13- Hovedafbryder ON/OFF.
14- Konnektor til beskyttelsesgasrør.
15- Forsyningskabel.
16- Konnektor til beskyttelsesgasrør brænder T2.
17- Konnektor til beskyttelsesgasrør SPOOL GUN-brænder.

18- Positiv klemme (+).
19- Negativ klemme (-).

MANUEL), TIG eller MMA 

- Regulering af svejsestyrken.
MIG-MAG MANUEL:

- Regulering af svejsestrømmen.

- Regulering af svejsestrømmen.
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- Regulering af svejsesømmen (lysbuens længde)
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af svejsesømmen (lysbuens spænding)
TIG:
- Ikke tilkoblet.
MMA:
- Ikke tilkoblet

3- LCD-display
4- valg, hvis der trykkes, af brænder T1, T2, SPOOL GUN
5- Lysdiode til signalering af indstillet brænder T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

Pak svejsemaskinen ud, saml de løse dele, der følger med i pakningen.

Fig. E

FIG. F

FIG. G

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED
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.

- Før der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om 
svejsemaskinens mærkedata stemmer overens med netforsyningens spænding og 

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 = 0.24 ohm.

- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

installatøren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om 
nødvendigt henvendelse til energiselskabet). 

(1~)
Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller automatisk 
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-
grønne).

(3~)
Forbind fødekablet med et passende standardstik (3P + P.E) og installér en stikkontakt 
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme 
skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grønne ledning).
Tabel (TAB. 1) viser værdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede 

svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspænding.

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER

FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER 

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede værdier for svejsekablerne (i mm2

af den maksimale strøm, der leveres af svejsemaskinen.
Desuden:

stikkene med fare for, at de hurtigt ødelægges og ikke fungerer ordentligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke hører til arbejdsemnet, i stedet for 

udstyret dermed).

passtykke, der følger med som tilbehør, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/
CO2-blanding.

(*) Tilbehør, der skal købes særskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

lette udstrømningen.

Fig. B
- Åbn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):

- Forbind brænderens kabel til den røde klemme (+) (Fig. B-18)
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-19)

- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind brænderens kabel til den sorte klemme (-) (Fig. B-19).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-18).

- Luk hasperummets luge.

Fig. B
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind brænderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).
- Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind brænderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).
- Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).

særlige passtykke, der følger med som tilbehør.
- Forbind gasindstrømningsrøret med trykformindskeren, og stram med det 

vejledende anvendelsesdata, jævnfør tabellen (TAB. 5); eventuelle tilpasninger 
af gasgennemstrømningen kan foretages under svejsningen ved hjælp 
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersøg, om rørforbindelserne og 
tilslutningsstykkerne er tætte.

forbindes til klemmen mærket med (+) (Fig B-5).

- Sæt det strømledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig B-6). 
Forbind brænderens gasrør med beholderen.

med undtagelse af elektroder med sur beklædning, som tværtimod skal forbindes til 
den negative pol (-).

del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen mærket med (+) (Fig B-5).

forbindes til klemmen mærket med (-) (Fig B-6).

5.4 PÅSÆTNING AF TRÅDSPOLE (FIG. H, H1, H2)

MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 

UNDERSØG OM TRÅDRULLERNE, TRÅDHYLSTRET OG BRÆNDERENS 
KONTAKTRØR PASSER TIL DEN ANVENDTE TRÅDS DIAMETER OG TYPE, 
SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES 
BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRÅDEN FØRES IND.
- Åbn hasperummet.

(1a).
- Frigør trykrullen/-erne og fjern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

.

.
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 (3).
- Fjern dysen og kontaktrøret (4a).

- Undlad at rette brænderens mundstykke mod kroppen.
- Sørg for at brænderen ikke kommer i nærheden af gasbeholderen.

.

ikke løsnes ved standsning, fordi spolen er for træg.

- Luk hasperummet.

5.5 PÅSÆTNING AF TRÅDSPOLE PÅ SPOOL GUN-BRÆNDEREN (Fig. I)

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.
- Fjern dækslet ved at skrue den særlige skrue (1) af.

- Frigør trykrullen, og placér den længere væk fra den nederste rulle (2).

presses 50-100 mm ind i lansen (2).

- Brems vinden en lille smule ved hjælp af den dertil beregnede reguleringsskrue.
SPOOL GUN

out) er normalt mellem 5 og 12mm lang.

- Anvendelig gasart: CO2- eller Ar/CO2-blandinger

- Anvendelige gasarter: Ar/O2- eller Ar/CO2-blandinger (1-2%)

- Anvendelig gasart: Ar

- Anvendelig gasart: Ingen

Beskyttelsesgastilførslen skal udgøre 8-14 l/min.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMÅDE

, gasart 
, indstilles svejsemaskinen automatisk til de optimale driftsbetingelser, der er fastsat 
for de forskellige, lagrede synergikurver. Brugeren behøver blot vælge materialets 
tykkelse for at beskytte at svejse (OneTouch Technology).

1- Synergidriftstilstand ;
5

AlSi5

4- Anbefalet beskyttelsesgas;

8- Værdier ved svejsning:

 svejsespænding;

 svejsestrøm.

9- ATC-tilstand (Advanced Thermal Control).

Hvis man drejer knappen C-2, er der mulighed for at bladre i alle programmerne 

knap. Svejsemaskinen indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser 
i overensstemmelse med de gemte synergikurver. Brugeren behøver blot vælge 
materialets tykkelse med knappen C-1 for at begynde at svejse. Svejsespændingen 

Reguleringen af svejsesømmens form foretages med knappen (Fig. C-2), der 
regulerer lysbuens længde og dermed fastsætter den maksimale eller minimale 
temperaturtilførsel til svejsningen. 

(0,

et fastsat tidsrum).

 Det betyder, at der er en lav varmetilførsel, hvorfor svejsningen 

en større varmetilførsel og dermed en svejsning med større smeltning.
 Det betyder, at der er en høj varmetilførsel, hvorfor svejsningen 

virker for "varm", med for stor gennemtrængning; drej derfor knappen mod uret for at 

: Den særlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere korrigering af 
parametrene minimerer strømspidsværdierne, der kendetegner overføringstilstanden 

svejsesøm, der er nem at forme.

- mindre deformering af materialet;
- stabil bue, selv ved lav strømstyrke;
- hurtig og præcis punktsvejsning;

ovenfor.

svejsestrømmen og tykkelsen). Brugeren behøver blot korrigere lysbuens spænding 
via displayet (om nødvendigt).

svejsesømmen til at begynde med. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 
0 %

Hvis værdien er højere, vil svejsebadet være varmere. Regulering fra - 10 % (maskine 
med ringe reaktans) til 10 % (maskine med høj reaktans). Fabriksindstilling: 0 %

svejsningen. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 0 %

Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstrømningens varighed fra og med 
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

Brugeren kan tilpasse alle svejseparametrene efter ønske.

1- MANUEL driftstilstand ;

2- Værdier ved svejsning:

 svejsespænding;

 svejsestrøm.

svejsespændingen reguleres via displayet.

lysbuens udløsning. Regulering fra 20 til 100 % (start i % af hastighed under normal 
drift). Fabriksindstilling: 50 %
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Hvis værdien er højere, vil svejsebadet være varmere. Regulering fra 10 % (maskine 
med ringe reaktans) til 100 % (maskine med høj reaktans). Fabriksindstilling: 50 %

svejsningen. Regulering fra 0 til 1 sek. Fabriksindstilling: 0,08 sek.

Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstrømningens varighed fra og med 
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek. 

tændes;

anvende, indtil den tilsvarende lysdiode tændes.

knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. 

Det er muligt at indstille 3 forskellige styretilstande for brænderknappen:

ved langvarige svejseprocesser.

Giver mulighed for udførelse af MIG/MAG-punktsvejsning med styring af svejsningens 
varighed.

9. MENUEN MÅLEENHEDER (FIG. O) 

knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. 

10. MENUEN INFO (Fig O)

synergidriftstilstand).

11. TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMÅDEN
11.1 GENERELLE PRINCIPPER

svejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode med 2 % 

elektrodens længderetning. Dette arbejde skal gentages med jævne mellemrum, 
alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis den ved et hændeligt 

svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig elektrodediameter sammen 
med den rigtige strøm, jævnfør tabellen (TAB.5). Elektroden skal normalt rage 2-3 mm 
ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjørner.

anvendes stave med den samme sammensætning som
grundmaterialet med en passende diameter og en hensigtsmæssig klargøring af 

renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt, opløsningsmidler osv.

- Regulér svejsestrømmen til den ønskede værdi ved hjælp af encoderens drejeknap
C-1;
Under svejsningen skal strømmen tilpasses den reelt nødvendige varmetilførsel.

- Undersøg, om gassen strømmer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue tændes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med 

- 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.

-  TIG-driftstilstand;

- Værdier ved svejsning:

 svejsespænding;

 svejsestrøm.

12. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMÅDEN
12.1 GENERELLE PRINCIPPER

elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale strømstyrke.

og i betragtning af hvilken slags samling der skal udføres; strømstyrken, der kan 
anvendes for de forskellige elektrodediametre, er vejledende som følger:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere strømstyrker til vertikale svejsninger 
eller underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhænger ikke kun af strømmens styrke, 

under udførelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bør opbevares i særlige 

GIV AGT:

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet og 
foretag den samme bevægelse som for at tænde en tændstik; dette er den mest 

GIV AGT: LAD VÆRE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers 
at beskadige beklædningen og dermed at gøre det sværere at udløse lysbuen.

svarende til den anvendte elektrodes diameter og sørge for, at denne afstand 

hældes cirka 20-30 grader i fremføringsretningen.

fremføringsretningen, over krateret for at udføre fyldningen; hæv derefter elektroden 
FIG. T).

-  MMA-driftstilstand;

- Værdier ved svejsning:
 svejsespænding;

 svejsestrøm;

-  anbefalet elektrodediameter.

knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Hver parameter kan 

af menuen.

 : Det er overstrømmen i starten “HOT START” med angivelse den 

Regulering fra 0 til 100%. Fabriksindstilling: 50%.

 : Det er den dynamiske overstrøm ”ARC-FORCE” med angivelse af den 

Regulering fra 0 til 100%. Fabriksindstilling: 50%.

 : ON/OFF; giver mulighed for at aktivere eller deaktivere 
reduktionsanordningen for tomgangsudgangsspændingen (regulering ON eller OFF). 

13. GENOPRETNING AF FABRIKSINDSTILLINGER

de to knapper (Fig.C-1) og (Fig.C-2) og holde dem nede under tændingen.

14. ALARMMELDINGER

-  Udløsning af svejsemaskinens primære varmesikring. Driften 
afbrydes, indtil maskinen er kølet tilstrækkeligt ned.

-  Udløsning af svejsemaskinens sekundære varmesikring. 
Driften afbrydes, indtil maskinen er kølet tilstrækkeligt ned.

- ALARM 03:
forsyningsspændingen.

- ALARM 04:
forsyningsspændingen.

- ALARM 10: Udløsning af beskyttelse mod overstrøm i svejsekredsen. Kontrollér, at 
trækhastigheden og/eller svejsestrømmen ikke er for høj.

- ALARM 11: Udløsning af beskyttelse mod kortslutning mellem brænder og jord. 
Kontrollér, at der ikke forekommer kortslutninger i svejsekredsen.

- ALARM 13:
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vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.
- ALARM 18:

alarmen vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.

15. VEDLIGEHOLDELSE

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 

15.1 ORDINÆR VEDLIGEHOLDELSE

15.1.1 BRÆNDER

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 

gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.
- Før hver anvendelse skal man kontrollere brænderens slidtilstand samt om dens 

endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

udgang).

15.2 EKSTRAORDINÆR VEDLIGEHOLDELSE
EKSTRAORDINÆRE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MÅ KUN FORETAGES AF 
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PÅ EL-MEKANIK-

FOR AT FÅ ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM 

- 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 

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.

og stramme fastgøringsskruerne fuldstændigt.
- Man skal under alle omstændigheder undlade at foretage svejsninger, mens 

- Efter udførelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og 

for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevægelse eller dele, der kan komme op 

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.

16. FEJLFINDING
FOR AT UNDGÅ DÅRLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES 
TEKNISK ASSISTANCE UDFØRE FØLGENDE UNDERSØGELSER:

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.

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 

spændekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale 
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s. s.

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRÅD FOR BUESVEISING MIG-MAG 

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

UNI EN 175.

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
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ANDRE RISIKOER

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE
Denne sveisebrenneren er en strømkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-

2 eller blandinger 
argon/CO2

tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

versjonene 180A og 200A).
Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri, sveising av 

en høy lysbuekontroll og sveisekvalitet (OneTouch Technology).

legeringer av disse) med inertgass Ar som er ren (99,9 %) for spesielle anvendelser, 

likestrøm (DC) belagte elektroder (rutil, syrer, baser).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
MIG-MAG
- Synergisk (automatisk) eller manuell funksjon;

- Valg av funksjon 2T, 4T, Spot;

- Skifte av sveisepolaritet GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (kun 
versjonene 180A og 200A).

- LIFT-aktivering;

- Regulering arc force, hot start.
- VRD enhet.
- Anti-stick beskyttelse.

VERN
- Termostatisk vern;
- Vern mot kortslutninger som skyldes kontakt mellom sveisebrenneren og jord;
- Vern mot unormale spenninger (for høy eller for lav matespenning);
- Anti-stick vern (MMA).

- Sveisebrenner;
- Returkabel komplett med jordeklemme;
- Brakett som holder sveisebrenneren (utstyrsavhengig).

- Argonbeholderens adapter;
- Tralle (kun versjonene 180A og 200A);
- Selvformørkende maske;
- MIG/MAG-sveisekit;
- MMA-sveisekit;

- TIG-sveisekit.

3. TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE

Fig. A
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og 

konstruksjon.
2- Symbol for maskinens innsides struktur.
3- Symbol for sveiseprosedyr.
4- Symbol S: indikerar at du kan fullføre sveiseprosedyrer I en miljø med stor risiko 

for elektrisk støt (f.eks. i nærheten av store metallmasser).
5- Symbol for strømtilførelslinjen:

1~ : enfas vekselstrøm;
3~ : trefas vekselstrøm.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.
7- Karakteristika for nettet:

- U1 : vekselstrøm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser ±10%).
- I : maksimal strøm som absorberes fra linjen.
- I : faktisk forsyningsstrøm.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:
- U0
- I2 2 : strøm og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under 

sveiseprosedyren.
- : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende 

6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

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.

8-
(nødvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, søking av produktets 
opprinnelige eier.

10- : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1 

“Generell sikkerhet for buesveising”.
Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte 

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN
4.1 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING.

4.1.1 SVEISEMASKIN (Fig. B, B1, B2, B3)

1- Kontrollpanel.
2- Kabel og sveisebrenner.
3- Kabel og returterminal til jord.
4- Feste sveisebrenner.

7- Hurtigkobling koblet til sveisebrennerfestet.
8- Feste til sveisebrenner (T2).
9- Feste til sveisebrenner SPOOL GUN.
10- Tilkobling styrekabel SPOOL GUN.
11- Kabel og sveisebrenner (T2).
12- SPOOL GUN (valgfri).

13- Hovedbryter ON/OFF.
14- Koblingsstykke til røret for inertgass.
15- Matekabel.
16- Koblingsstykke til røret for inertgass til brenneren T2.
17- Koblingsstykke til røret for inertgass for brenneren SPOOL GUN.

18- Positiv klemme (+).
19- Negativ klemme (-).

4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

MANUELL), TIG eller MMA 

- Regulering av sveiseeffekten.
MANUELL MIG-MAG:

- Regulering av sveisestrømmen.

- Regulering av sveisestrømmen.

2- Hvis
programmer.

- Regulering av sveisestrengen (buens lengde)
MANUELL MIG-MAG:
- Regulering av sveisesnoren (sveisespenning)
TIG:
- Ikke tilpasset.
MMA:
- Ikke tilpasset

3- LCD-skjerm
4- valg, dersom trykket, av brenneren T1, T2, SPOOL GUN
5- LED-lampe som viser hvilken brenner som har blitt stilt inn T1, T2, SPOOL GUN
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5. INSTALLASJON

OG TILKOBLING MED SVEISEMASKINEN SLÅTT HELT AV OG KOBLET FRA 

FAGFOLK.

Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som følger med i emballasjen.

Fig. E

FIG. F

FIG. G

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING
Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang 

fuktighet, osv. blir sugt inn.

5.2 KOPLING TIL NETTET

merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig 

- Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med nøytral ledning koplet til 
jord.

av typen:
- Type A (  ) til enfasmaskiner.

- Type B (  ) til trefasmaskiner.

utfører koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en 
impedanse under Zmax = 0.24 ohm.

- Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.
Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installatørens eller brukerens 

konsultere distribusjonsnettet).

(1~)

(3~)
Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + P.E) med passende kapasitet og bruk et 
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til 
jordeledningen (gul/grønn) i forsyningslinjen.
Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts 
i henhold til maksimal nominal strøm som blir forsynt av sveiseren og i henhold til 
nominal forsyningsspenning.

5.3 SVEISEKRETSENS KOPLINGER

Tabell 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm2) i henhold 
til maks. strøm fra sveisebrenneren.
Dessuten:

ødelegges hurtig og tappe effektivitet.

stedet for sveisestrømmens returkabel; dette kan være farlig for sikkerheten og gi 

5.3.2 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN I MODUS MIG-MAG

reduksjon, ved bruk av argongass eller blanding av argon/CO2.
- Koble til gassens inntaksslange til reduksjonsventilen og fest klemmen.

(*) Ekstrautstyr som kjøpes separat dersom det ikke leveres med produktet.

Den skal kobles til delen som skal rengjøres eller til den metalliske benken hvor delen 

Fig. B
- Åpne luken til spolerommet.
- MIG/MAG-sveising (gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den røde klemmen (+) (Fig B-18)
- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig B-19)

- FLUX-sveising (ingen gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til den svarte klemmen (-) (Fig B-19).
- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig B-18).

- Lukk luken til spolerommet.

Fig. B
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).
- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
- FLUX-sveising (ingen gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).

5.3.3 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN I TIG-MODUS

- Stramm trykkredusereren til gassbeholderens ventil og plasser mellomlegget som 

- Åpne beholderen og reguler gassmengden (l/min.) i samsvar med bruksoppgavene, 

er tette.

- Den skal kobles til delen som skal rengjøres eller til den metalliske benken hvor 

klemmen med symbolet (+) (Fig B-5).

- Sett inn strømkabelen i tilhørende hurtigkobling (-) (Fig B-6). Koble sveisebrennerens 

5.3.4 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN I MMA MODALITET
Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved 

den negative polen (-).

som ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til klemmen med symbolet (+) (Fig 
B-5).

- Den skal kobles til delen som skal rengjøres eller til den metalliske benken hvor 

klemmen med symbolet (-) (Fig B-6).

5.4 MATING AV TRÅDSPOLE (Fig. H, H1, H2)

SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLÅTT AV OG FRAKOPLET 

KONTROLLER AT TRÅDENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRÅDFØRINGEN 
OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE 
AV TRÅD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG 
TILPASSET. UNDER FASENE FOR Å SETTE INN TRÅDEN IGJEN, SKAL DU IKKE 
HA PÅ DEG VERNEHANSKENE.
- Åpne spindelrommet.

spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).
(2a).

.

den ca. 50 til 100 innover .

(3).
- Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

slipp bryteren.

.
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- Lukk spindelens rom

5.5 MATING AV TRÅDSPOLE PÅ SPOOL GUN (Fig. I)

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.

- Frigjør mottrykksrullen og fjern den fra den nedre rullen(2).

- Med SPOOL GUN

løper langs hele ledningen kommer ut til 100- 50mm fra forsiden av brenneren, slipp 
brennerens knapp.

6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

- Brukbar gass: CO2 eller blandinger av Ar/CO2

- Brukbar gass: blandinger av Ar/O2 eller Ar/CO2 (1-2 %)

- Brukbar gass: Ar

- Brukbar gass: Ingen

6.2 INERTGASS

7. MODUS MIG-MAG

, type gass , og 
sveisemaskinen stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjøres av 

sveising.
1- Funksjonmodus i synergetisk ;

5
AlSi5
- sveising UTEN GASS);

4- Anbefalt inertgass;

8- Verdier ved sveising:

 sveisespenning;

 sveisestrøm.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjøres av ulike lagrede 

sveisingen.

i mellomposisjon (0, 

 Betyr at det er et lavt termisk forhold og at sveisingen derfor er 

forhold med en sveising med større smelteeffekt.
 Betyr at det forekommer et for høyt termisk forhold og at sveisingen 

derfor er for “varm”, med overdreven inntrengning: vri derfor bryteren i retning mot 

: 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 

- Mindre deformasjon av materialet;

ovenfor.

0 %

En høyere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra - 10 % (maskin med 
liten reaktans) til + 10 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 0 %

fra - 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %

Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

Brukeren kan tilpasse alle sveiseparametrene.

1- Funksjonsmodus MANUELL ;

2- Verdier ved sveising:

 sveisespenning;

 sveisestrøm.

sveisespenningen reguleres via skjermen.

start av buen. Regulering fra 20 til 100 % (oppstart i % i forhold til regimehastighet). 
Fabrikkinnstilling: 50 %

En høyere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra 10 % (maskin med 
liten reaktans) til 100 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 50 %

fra 0 til 1 sek. Fabrikkinnstilling: 0,08 sek.

Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek. 

lampen;
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8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

slipper knappen.

sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Denne modusen er nyttig 
for langvarig sveising.

sveisingen.

11.1 HOVEDPRINSIPPER

og til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer av disse (FIG. P). For 

kontaminert, oksidert eller feilaktig brukt. For en korrekt sveising er det nødvendig 

8 mm for vinkelsveising.
Sveisingen skjer med fusjon av forbindelsesstykkets kanter. For tynne stykker som er 
korrekt preparert (opp til ca. 1 mm) trengs ingen ekstra materialer (FIG. R). For større 

basemateriale og av egnet diameter, med riktig forberedelse av kantene (FIG. S). For 
en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er rengjort korrekt og er frie fra oksider, 
oljer, fett, løsemidler osv.

- Reguler sveisestrømmen til ønsket verdi ved hjelp av manøverratten C-1;
Endre strømmen under sveisingen i henhold til varmetilførselen som er nødvendig.

og reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

Sveisebrenneren gir først fra sig en redusert strøm. Etter litt, blir innstilt sveisestrøm 
forsynt.

11.3 LCD-SKJERM I TIG-MODUS (Fig. C)
-  TIG-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
 sveisespenning;

 sveisestrøm.

12.1 HOVEDPRINSIPPER

til elektrodene som blir brukt og indikere korrekt elektrodpolaritet og tilsvarende 
optimale strømsverdier.

bruk tog den type av fuge som skal utføres. For eksempel er strømsverdiene som 
kan brukes til de ulike elektroddiametrene de følgende:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observer at med samme elektroddiametrer brukes høye strømsverdier til 
plansveising, mens man til sveising i vertikalstilling eller ovenfor hodet skal bruke 
lavere strømsverdier.

- De mekaniske karakteristikkene til sveisefugen avgjøres av andre sveiseparametrer 
som buens lengde, hastighet og posisjon for prosedyren, elektrodenes diameter og 
kvalitet, egenskaperna før den svetsade fogen avgørs av andra svetsparametrar 

kvalitet, sammen med den strømsintensitet som er valgt (for et korrekt verdi skal 
elektrodene beskyttes mot fukt og ligge i spesielle embasje eller bokser).

ADVARSEL:

- Hold masken FORAN ANSIKTET og trykk elektrodspissen mot stykket som skal 

bekledningen og dette gør at buens aktivering blir vanskelig.

materetningen skal være omtrent 20-30 grader.
- For sveisestrengens skylde skal du stille elektrodenheten lett bakover i forhold til 

FIG. T).

12.3 LCD-SKJERM I MMA-MODUS (Fig. C)
-  MMA-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
 sveisespenning;

 sveisestrøm;

-  anbefalt elektrodediameter.

(Fig. C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Hver parameter kan stilles inn 

 : representerer overstrømmen i begynnelsen "HOT START"” med indikasjon 

Regulering fra 0 til 100%. Fabrikkinnstilling: 50 %.

 : representerer den dynamiske overstrømmen "ARC-FORCE"” med 

Regulering fra 0 til 100%. Fabrikkinnstilling: 50 %.

spenning uten belastning (ON eller OFF regulering). Fabrikkinnstilling: OFF. Med VRD 

sveisetilstand.

13. TILBAKESTILLING AV FABRIKKINNSTILLINGER

rattene (Fig. C-1) og (Fig. C-2) nedtrykt under igangsettingen.

14. ALARMVARSLINGER

-  Sveisemaskinens primære termiske vern griper inn. 
Funksjonen avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjølt.

-  Sveisemaskinens sekundære termiske vern griper inn. 
Funksjonen avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjølt.

- ALARM 03: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller strømtilførselen.
- ALARM 04: inngrep grunnet underspenningsvern. Kontroller strømtilførselen.
- ALARM 10: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller at slepehastigheten og/

eller sveisestrømmen ikke er for høye.
- ALARM 11: inngrep av kortslutningsvernet mellom sveisebrenner og jord. Kontroller 

at det ikke forekommer kortslutninger i sveisekretsen.
- ALARM 13: inngrep grunnet manglende intern kommunikasjon. Ta kontakt med et 

godkjent servicesenter hvis alarmen vedvarer.
- ALARM 18: inngrep for hjelpespenningsalarm. Ta kontakt med et godkjent 

servicesenter hvis alarmen vedvarer.

15. VEDLIKEHOLD

SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLÅTT AV OG 

15.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD

15.1.1 SVEISEBRENNER

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 

funksjoner.
- Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang 

hver dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.
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- Før hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens 
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

15.2 EKSTRAORDINÆRT VEDLIKEHOLD

MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER I ELEKTRISKE OG MEKANISKE 

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor støvfylt arbeidsstedet er. 

(maks. 10bar).

en meget myk børste eller passende rengjøringsmidler.

isolering ikke er skadd.
- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme 

festeskuene helt til slutt.

kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler 

forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med høyspenning er godt separert 
fra koplingene i sekundærledningen med lav spenning. 

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BØR DU SELV 
FORETA FØLGENDE KONTROLL FØR DU SENDER BUD PÅ SERVICE ELLER 
BER OM ASSISTANSE:

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 

normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.
- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor høyt eller lavt, forblir sveisebrenneren

blokkert.

- 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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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 

(OneTouch Technology).

Kjer je predvideno, je varilni aparat (glejte Tabelo 1) pripravljen za varjenje TIG z 

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI
MIG-MAG

- Izbira delovanja 2K, 4K, spot;

- Zamenjava varilne polaritete GAS MIG-MAG/BRAZING ali NO GAS/FLUX (samo pri 

- Uravnavanje arc force, hot start.
- Naprava VRD.

2.2 SERIJSKA OPREMA

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO
- Prilagojevalnik za jeklenko argon;

- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG;
- Komplet za varjenje MMA;
- Komplet za varjenje TIG.

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z 
lastnostmi in pomenijo naslednje:

1-
varjenje.

2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
3- Shema predvidenega postopka varjenja.
4- Shema S

5-

6-
7- Podatki o napajalni liniji:

- U1
±10%).

- I
- I : Nazivni napajalni tok.

8-
- U0 : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
- I2 2 : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju. 
-

-
povezavi z napetostjo obloka.

9-

10-
11-

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 KONTROLNI SISTEMI, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

12- SPOOL GUN (dodatno).

13- Glavno stikalo ON/OFF.

15- Napajalni kabel.

ali MMA 

- Uravnavanje varilnega toka.

- Uravnavanje varilnega toka.

napravi.

- Nastavljanje varka (varilna napetost)
TIG:

MMA:

GUN
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5. NAMESTITEV

SLIKA F

SLIKA G

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

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 =0.24 ohm.
- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

(1~)

ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti povezan na 

(3~)

varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan 

Tabela 1 (TAB 1)

napajalne napetosti.

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

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 

je predvidena).

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 

- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):

- Varjenje FLUX (brez plina):

- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

- Varjenje MIG/MAG (plinsko):

- Varjenje FLUX (brez plina):

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

podatki za uporabo, glejte tabelo (TABELA 5); 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 

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode. 

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je 

- Odprite okence omarice za vreteno.
- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena pravilno 

(1a).
- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

.

.

(3).
(4a).

.

napetosti zaradi negibnosti vretena.

- Zaprite okence omarice za vreteno.
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- Sprostite pritisni valj in ga oddaljite od spodnjega valja (2).

- Z vijakom za uravnavanje rahlo zavrite motalni boben.

6. VARJENJE MIG-MAG: OPIS POSTOPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

navadno od 5 do 12mm.

- Uporabni plin: CO2 2

2 ali Ar/CO2 (1-2%)

- Uporabni plin: Ar

- Uporabni plin: Noben

 in 
tip plina , se varilni aparat samodejno nastavi na optimalne pogoje za delovanje, 

Technology).

izbranega tipa varjenja.
;

5
AlSi5
varjenje brez plina);

8- Varilne vrednosti:

 varilna napetost;

 varilni tok.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

programov v aparatu. 

med varjenjem.

); (Vrednost je prikazan na 

segrevanje in taljenje. 

Opis:

- preprosto varjenje zelo tankih obdelovancev;

zgoraj.

potrebno).

0 %

Uporabnik lahko prilagodi vse varilne parametre.

;

2- Varilne vrednosti:

 varilna napetost;

 varilni tok.

(Slika N-2) samo med varjenjem.

zaslona.

dioda;
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spustite.

uporaben za dolgotrajna varjenja.

11. VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA

kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine (SLIKA P). 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 5). 

kotne zvare.

pripravljene materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA R). Za 

topil itd.

- 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.

-

- Varilne vrednosti:
 varilna napetost;

 varilni tok.

12. VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste 

premere elektrod:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

glavo.

postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v 

OPOZORILO:

nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

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 s spoja, tako da bo 
oblok ugasnil (Videz zvara - SLIKA T).

-

- Varilne vrednosti:
 varilna napetost;

 varilni tok;

-

14. SIGNALIZACIJE ALARMOV

-
Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

-
aparata. Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

- ALARM 03:
- ALARM 04:
- ALARM 10: poseg varovala zaradi previsokega toka v varilnem tokokrogu. Preverite, 

- ALARM 11:
Preverite, da v varilnem tokokrogu ni kratkih stikov.

- ALARM 13:

- ALARM 18:

ALARM 04.

premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in 
zato slabemu delovanju.

plina.
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60974-4.

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.

16. ISKANJE OKVAR

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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OD NAPÁJACIEHO ROZVODU. 

CO2 alebo zmesi argón/CO2

180A a 200A).

2.1 ZÁKLADNÉ VLASTNOSTI
MIG-MAG

- prednastavené synergické krivky;

(burn-back), dofuk;

verzie 180A a 200A).
- Nastavenie metrického alebo anglosaského merného systému.

- Zariadenie VRD.
- Ochrana Anti-stick.

uzemnením;

- Ochrana proti prilepeniu - Anti-stick (MMA).

- vozík (len verzie 180A a 200A);
- samozatmievacia kukla;

1-

2-
3-
4- Symbol S

5-

6-
7-

- U1
medzné hodnoty ±10%).

- I
- I

8-
- U0
- I2 2

-

-
pri odpovedajúcom napätí oblúku.

9-

10-
vedenia.

11-

prístroja.

14- Konektor rúrky ochranného plynu.

MANUÁLNEHO), TIG alebo MMA 
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TIG:

MMA:

3- LCD displej

OBR. F

OBR. G

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Typ A ( 

- Typ B ( 

s impedanciou nepresahujúcou Zmax = 0.24 ohm.

siete).

(1~)

(3~)

(TAB. 1)

5.3 ZAPOJENIE ZVÁRACIEHO OBVODU

SIETE.
2) na 

kvalitu zvaru.

argón alebo zmes argón/CO2

pripojenie (obr. B-19)

(obr. B-18).

(obr. B-6).

(obr. B-5).

spojok.
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(1a).

(2a).
.

.

(3).
(4a).

.

SPOOL GUN

6. ZVÁRANIE MIG-MAG: POPIS PRACOVNÉHO POSTUPU

v rozmedzí od 5 do 12mm.

2 alebo zmesi Ar/CO2

2 alebo Ar/CO2 (1 - 2 %)

, druh plynu , a 

;
5 AlSi5 (hliník), 

NO GAS);

9- ATC (Advanced Thermal Control).

zvaru, a stratí sa po prednastavenej dobe).

potreby).

;



- 117 -

daného menu.

sa nerozsvieti odpovedajúca LED.

11. ZVÁRANIE TIG DC: POPIS PRACOVNÉHO POSTUPU

tepla.

-

elektród sú:

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

UPOZORNENIE:

smere posuvu.

OBR. T).

-

-

ZÁVODU
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zapnutia.

14. SIGNALIZÁCIA ALARMU

-

-

- ALARM 03:
- ALARM 04:
- ALARM 10:

- ALARM 11:

- ALARM 13:

- ALARM 18:

ROZVODU.

prepätím alebo podpätím alebo skratom.
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vagy enyhén ötvözött acélok CO2 2

hegesztéséhez készítettek.

MIG-MAG

- alkalmas szinergikus görbék;

- VRD berendezés.

VÉDELMEK
- Termosztatikus védelem;

- Védelem a rendellenes feszültségek ellen (túl magas vagy túl alacsony 

- Anti-stick védelem (MMA).

- Argon palack adapter;

3.1 ADAT-TÁBLA

1-
2 -
3 -
4- S

fémtömegek közvetlen közelében).
5-

6- A burkolat védelmének foka.
7-

- U1

- I
- I

8-
- U0
- I2 2

-

-

9-

10-

11-
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18- Pozitív szorítókapocs (+).
19- Negatív szorítókapocs (-).

SZINERGIKUS MIG-MAG:

KÉZI MIG-MAG:

2- Ha be van nyomva, 

SZINERGIKUS MIG-MAG:

KÉZI MIG-MAG:

TIG:
- Nem engedélyezett.
MMA:
- Nem engedélyezett

részek összeszerelését.

F ÁBRA

G. ÁBRA

stb.

feszültség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

csatlakoztatni.

- A típusú ( 

- B típus ( 

véleményét).

(1~)

(3~)

(1. TÁB.) feltünteti a késleltetett olvadóbiztosítékokra vonatkozó 

2-

Ezenkívül:

hegesztésben.

2

nyújtott bilinccsel.
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pólushoz (-) kell bekötni.

VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E ÖSSZESZERELVE.

(1a).

(2a).

.

(3).
(4a).

.

.

következtében.

belsejébe (2).

- A SPOOL GUN

2 vagy Ar/CO2

2 vagy Ar/CO2

elkezdéséhez (OneTouch Technology).

;

AlMg5 AlSi5 (alumínium), CuSi/CuAl (horganyzott lemezek - hegesztéses 

8- Hegesztési értékek:

 hegesztési feszültség;

9- ATC (Advanced Thermal Control).

eredményt mutat.

elkészítésével.

- gyors és precíz ponthegesztés;

szerint kell végrehajtani.

engedje ki azokat. Az 1. MENÜ megjelenésekor újból nyomja be. Minden paraméter 
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;

2- Hegesztési értékek:

 hegesztési feszültség;

engedje ki azokat. Az 1. MENÜ megjelenésekor újból nyomja be. Minden paraméter 

történhet meg:

módozat hasznos hosszú ideig tartó hegesztéseknél.

üzemmódba.

visszatér a kézi (vagy szinergikus) üzemmódba.

11.1 ÁLTALÁNOS ELVEK

hegesztés jó kimenetele érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le 

legyenek.

-

- Hegesztési értékek:
 hegesztési feszültség;

12.1 ÁLTALÁNOS ELVEK

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270
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T ÁBRA)

-

- Hegesztési értékek:
 hegesztési feszültség;

-

kapcsolva, de a hegesztés folyamata alatt nem.

14. RIASZTÁSI JELZÉSEK

-

-

- ALARM 03:
- ALARM 04:
- ALARM 10:

- ALARM 11:

- ALARM 13:

- ALARM 18:

15. KARBANTARTÁS

15.1 SZOKÁSOS KARBANTARTÁS:

diffuzor.

MELLETT.

kell végezni. 

16. MEGHIBÁSODÁSOK KERESÉSE

FELÜLVIZSGÁLATBA KEZDENÉNEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNÁNAK, 

lennie.
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SUVIRINIMUI, SKIRTAS PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
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KITI PAVOJAI

NUO MAITINIMO TINKLO.

2 arba 
argono/CO2

oksido bei aliuminio ir CuSi3, CuAl8 suvirinimui (litavimui) argono dujose naudojant 

versijoms).

(OneTouch Technology).

MIG-MAG
- Sinerginis (automatinis) arba rankinis veikimas;

laikas (burn-back), post gas;

180A ir 200A versijoms).

- Arc force, hot start reguliavimas.

- Anti-stick apsauga.
- Rekomenduojamo elektrodo skersmens parodymas priklausomai nuo suvirinimo 

- Termostatinis saugiklis;

kontaktas;

- Saugiklis anti-stick (MMA).

2.2 SERIJINIAI PRIEDAI
- Degiklis;

- Laikiklis degiklio pakabinimui (jei numatytas).

- Adapteris argono balionui;

- MIG/MAG suvirinimo rinkinys;
- MMA suvirinimo rinkinys;
- TIG suvirinimo rinkinys.

Pav. A
1-

standartas.
2-
3- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
4- Simbolis S

5- Maitinimo linijos simbolis:

6- Dangos apsaugos laipsnis.
7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U1
±10%):

- I
- I

8-
- U0
- I2 2

aparatas suvirinimo proceso metu.
-

-

9-

10-
11-

“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

4.1.1 SUVIRINIMO APARATAS (B, B1, B2, B3 pav.)

1- Valdymo skydas.
2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

4- Degiklio jungtis.
5- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
6- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.

8- Degiklio jungtis (T2).
9- Degiklio SPOOL GUN jungtis.
10- Jungtis SPOOL GUN pagrindiniam kabeliui.
11- Suvirinimo kabelis ir degiklis (T2).

13- Pagrindinis jungiklis ON/OFF.

15- Maitinimo kabelis.

18- Teigiamas terminalas (+).
19- Neigiamas terminalas (-).

1- paspaudus, pasirenkamas suvirinimo procesas MIG-MAG (SINERGINIS arba 
RANKINIS), TIG arba MMA 
MIG-MAG SINERGINIS:
- Suvirinimo galios reguliavimas.
MIG-MAG RANKINIS:

2- Jei paspaustas, 
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MIG-MAG SINERGINIS:

MIG-MAG RANKINIS:

TIG:
- Neveikia.
MMA:
- Neveikia

3- LCD ekranas
4- paspaudus pasirenkami degikliai T1, T2, SPOOL GUN

KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

darbus.

E pav.

F PAV.

G PAV.

5.2 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

laidininku.

- A tipo (  ) vienfaziams aparatams.

- B tipo (  ) trifaziuose aparatuose.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas 

(1~)

(3~)

(1 LENT.) 

LIZDO.
2) rekomenduojami 

Be to:

(jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos argono dujos arba argono/CO2

B pav.

- MIG/MAG suvirinimas (dujos):

pav.)

pav.).

B pav.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):

(B-5 pav.).

(B-6 pav.).

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies 

pav.).

MAITINIMO TINKLO.

(1a).
(2a).

.

.
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(3).
(4a).

.

inercijos.

LIZDO.
PATIKRINTI, AR VIELOS TIEKIMO VOLAI, VIELOS KREIPTUVO GAUBTAS IR 
KONTAKTINIS DEGIKLIO VAMZDELIS ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS 

- Prijungus SPOOL GUN

6.1 SHORT ARC (TRUMPASIS LANKAS)

paprastai yra nuo 5 iki 12mm.

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
- Naudojamos dujos: CO2 2

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
- Naudojamos dujos: Ar/O2 arba Ar/CO2

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
- Naudojamos dujos: Ar

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 

;

plienas), AlMg5 AlSi5

3- Norimos naudoti vielos skersmuo;

 vielos tiekimo greitis;

9- ATC (Advanced Thermal Control).

laiko).

pagalba (jei reiks).

0 %

(aparatas su nedideliu elektroniniu balastu) iki + 10 % (aparatas su dideliu elektroniniu 

Naudotojas gali personalizuoti visus suvirinimo parametrus.

;

 vielos tiekimo greitis;
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(aparatas su nedideliu elektroniniu balastu) iki 100 % (aparatas su dideliu elektroniniu 

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.

10. INFORMACINIS MENIU (O pav.)

11.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

anglies plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui 

kampu.

Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio pagrindo

-

12.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar 

T PAV.).

-

-  rekomenduojamas elektrodo skersmuo.

apdirbamo gaminio.

galima atstatyti pradinius gamyklinius suvirinimo aparato nustatymus.

-

-

- ALARM 03:
- ALARM 04:

- ALARM 10:



- 130 -

- ALARM 11:

- ALARM 13:

- ALARM 18:

ALARM 04.

MAITINIMO TINKLO.

MAITINIMO TINKLO.

trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

lydieji saugikliai, ir t.t.).
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TIG, MMA KEEVITUSEKS.

1. KAARKEEVITUSE ÜLDISED OHUTUSNÕUDED

(EMF).

LISA HOIATUSED
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TEISED VÕIMALIKU OHUD

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VÄLJA LÜLITATUD JA TOITEALLIKAST 
LAHTI ÜHENDATUD.

2. SISSEJUHATUS JA ÜLDINE KIRJELDUS
See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on spetsiaalselt ette 
nähtud süsinik- või kaitisegaasiga CO2 või argoon/CO2 segudega nõrgalt legeeritud 
teraste MAG keevituseks, kasutades täis või südamikuga (torujaid) traatelektroode.
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.
On võimalik kasutada animeeritud traate ilma kaitsegaasita Flux, viies põleti 
polaarsuse traadi valmistaja poolt nõutule (ainult versioonid 180A ja 200A).
See on eriti näidustatud kergematel tiseleri ja keretöödel, tsink-, high stress (kõrge 
voolavuspingega), roostevabade ja alumiiniumplaatide keevitamiseks. SÜNERGILINE 
funktsioneerimine tagab kiire ja lihtsa keevitusparameetrite seadistamise, alati tugeva 
keevituskaare ja keevituskvaliteedi kontrolli (OneTouch Technology).

Keevitusseade on ette nähtud (vaata Tab.1) ka alalisvooluga (DC), kaaresüütega 

terased) ja raskemetallide (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid) TIG keevituseks 
puhta Ar kaitsegaasiga (99.9%), või siis erijuhtudel Argooni/heeliumi segu. Sobib 
samuti kattega elektroodide (rutiilid, happed, aluselised) MMA elektroodkeevituseks 
alalisvooluga (DC).

2.1 PEAMISED OMADUSED
MIG-MAG
- Sünergiline (automaatne) või käsitsi funktsioneerimine;
- ette nähtud sünergilised kalded;
- Traadi kiiruse, pinge ja keevituvoolu visualiseerimine LCD kuvaril;
- Töö valik 2T, 4T, spot;
- Seadistused: traadi tõusuaeg, elektrooniline reaktiivtakistus, traadi lõplik põlemisaeg

(burn-back), gaasi järelvoog;
- Polaarsuse muutmine keevitamiseks GAS MIG-MAG/BRAZING või siis NO GAS/

FLUX (ainult versioonid 180A ja 200A).
- Meeter- või Briti mõõdistiku seadistamine.

- LIFT süüde;
- Keevituspinge ja keevitusvoolu visualiseerimine LCD kuvaril.

- Arc force, hot start seadistamine.
- VRD seade.
- Kleepumise vastane kaitse.
- Vastavalt keevitusvoolule soovitatav elektroodi diameetri näit.
- Keevituspinge ja -voolu visualiseerimine LCD kuvaril.

KAITSED
- Termokaitse;
- Põleti ja maanduse kokkupuutest tulenevate juhuslike lühiste vastane kaitse;
- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga kõrge või liiga madal toitepinge);
- Kleepumisvastane kaitse (MMA).

2.2 STANDARDSED LISASEADMED
- Põleti;
- Maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel;
- Põletihoidiku tugi (kus ette nähtud).

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED
- Ühendus argoon balloonile;
- Käru (ainult versioonid 180A ja 200A);

- Kaitsemask;
- Keevituskomplekt MIG/MAG;
- Keevituskomplekt MMA;
- TIG keevituskomplekt.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Põhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja töövõime kohta leiate seadme 
andmeplaadilt alljärgnevate tähendustega:

1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
2- Keevitusaparaadi siseehituse sümbol.
3- Ettenähtud keevitusprotseduuri sümbol.
4- Sümbol S: näitab, et on võimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus 

5- Toiteliini sümbol:
1~ : ühefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

6- Kere kaitsetase.
7- Toiteliini omadused:

- U1 : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir ±10%).
- I : Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- I : Reaalne toitevool.

8- Elektrisüsteemi töövõime:
- U0 : Maksimaalne tühijooksupinge (avatud elektrisüsteem).
- I2 2 : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat võib jaotada 

keevituse ajal.
- : 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.

9-
teeninduse, osade väljavahetamise ja toote päritolu selgitamise korral).

10- : Liini kaitseks ettenähtud kaitsekorkide väärtus hilinenud stardi korral.
11- Ohutusnorme viitavad sümbolid, mille tähendus on selgitatud peatükis 1 “ 

Kaarkeevituse üldine ohutus”.
Märge: Ülaltoodud näiteplaadil on näidatud ainult sümbolite ja väärtuste tähendused; 
keevitusaparaadi täpsed tehnilised andmed leiate käesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 KONTROLLI, REGULATSIOONI JA ÜHENDUSSEADMED.

1- Juhtpaneel.
2- Keevituskaabel ja põleti.
3- Maanduskaabel ja maandusklemm.
4- Põleti ühendus.
5- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli ühendamiseks.
6- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ühendamiseks.
7- Põleti ühendusega ühendatud kiirpistik.
8- Põleti ühendus (T2).
9- SPOOL GUN põleti ühendus.
10- Juhtkaabli liitmik SPOOL GUN.
11- Keevituskaabel ja põleti (T2).
12- SPOOL GUN (valikuline).

13- Pealüliti ON/OFF.
14- Vooliku liitmik kaitsegaasile.
15- Toitekaabel.
16- Vooliku liitmik põleti kaisegaasile T2.
17- Vooliku liitmik põleti kaitsegaasile SPOOL GUN.

18- Positiivne klemm (+).
19- Negatiivne klemm (-).

1- juhul, kui alla vajutatud, MIG-MAG (SÜNERGILINE või MANUAALNE), TIG või 
MMA keevitusprotsessi valimine 
SÜNERGILINE MIG-MAG:
- Keevitusvõimsuse seadistamine.
MANUAALNE MIG-MAG:
- Traadi ettekande kiiruse seadistamine.

- Keevitusvoolu seadistamine.

- Keevitusvoolu seadistamine.

2- Sellele vajutades  pääsete juurde seadme eelnevalt seadistatud 
programmidele.
SÜNERGILINE MIG-MAG:
- Keevitusõmbluse (kaare pikkus) seadistamine
MANUAALNE MIG-MAG:
- Keevitusõmbluse (keevituspinge) seadistamine
TIG:
- Pole lubatud.
MMA:
- Pole lubatud

3- LCD kuvar
4- vajutamisel põletite T1,T2, SPOOL GUN valimine
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5- T1, T2, SPOOL GUN seadistatud põleti signaalled

5. PAIGALDUS

KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIÜHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD ÜKSNES ASJATUNDLIKU 

Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige paigale pakendis leiduvad lahtised 
osad.

JOON. F

JOON. G

5.1 KEEVITUSSEADME ASUKOHT
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.

5.2 VÕRKU ÜHENDAMINE
- 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 = 0.24 ohm.

- Keevitusseade ei vasta Määruse IEC/EN 61000-3-12 nõuetele.
Kui seade ühendatakse avaliku toitevõrguga , siis on paigaldaja või kasutaja 
ülesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on võimalik ühendada (kui vaja, 
konsulteerida jaotusvõrgu haldajaga).

(1~)
Ühendage pistik kaitsekorkide või automaatlülitiga pisikupessa; vastav 
maandusterminal peab olema ühendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).

(3~)
Ühendage voolujuhtmele piisava võimega standardpistik (3P + P.E) ja kasutage 
pistikupesa, mis omab kaitsekorki või automaatset voolukatkestajat; ettenähtud 
maandusterminal peab olema ühendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-
roheline).
Tabelis (TAB. 1) on näidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad väärtused amprites, 
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvõrgu 
nimipinge alusel.

5.3 KEEVITUSVOOLURINGI ÜHENDUSED

VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA 
TOITEVÕRGUST VÄLJAS.
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 tugialusele paigutatav gaasiballoon: max 30 kg (kus ette nähtud).
- 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 lõdvendage rõhualaldi regulatsioonimutrit.
(*) Kui ei kaasne tootega tuleb tarvik eraldi osta.

Ühendatakse keevitatava objekti või metallpingi külge, mille peale on asetatud, 
võimalikult lähedale sooritatavale ühendusele.

Seadke see esimeseks traadi pealelaadimiseks valmis, väljumise lihtsustamiseks 
monteerige maha düüs ja ühendustoru.

- Avage laekaga reeli kaas.
- MIG/MAG keevitus (gaas):

- Ühendage põleti kaabel punase klemmiga (+) (Joon. B-18)
- Ühendage klambri maanduskaabel negatiivse pistikupesaga (-) (Joon. B-19)

- FLUX keevitus (gaasita):
- Ühendage põleti kaabel musta klemmiga (-) (Joon. B-19).
- Ühendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+) (Joon. B-18).

- Sulgege tühikuga reeli luuk.

- MIG/MAG keevitus (gaas):
- Ühendage põleti kaabel põleti ühendusega (Joon. B-4).
- Ühendage kiirpistik (Joon. B-7) positiivse pisikupesaga (+) (Joon. B-5).
- Ühendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-) (Joon. B-6).
- FLUX keevitus (gaasita):
- Ühendage põleti kaabel põleti ühendusega (Joon. B-4).
- Ühendage kiirpistik (Joon. B-7) negatiivse pisikupesaga (-) (Joon. B-6).
- Ühendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+) (Joon. B-5).

- 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. 5); gaasi voogu on võimalik keevitamise 
käigus korrigeerida, keerates selleks survealaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja 
ühenduste lekkimatust.

- Ühendatakse keevitatava eseme või metallpingiga, mille peale on asetatud, 
võimalikult lähedale sooritatavale liitele. See kaabel ühendatakse klemmiga 
sümboliga (+) (Joon. B-5).

- Sisestage voolu kogumiskaabel vastavasse klemmi (-) (Joon. B-6). 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 saab sulgeda elektroodi katteta osa. 
See kaabel ühendatakse klemmiga sümboliga (+) (Joon. B-5).

- Ühendatakse keevitatava eseme või metallist pingiga, mille peale on asetatud, 
võimalikult lähedale sooritatavale liitele. See kaabel ühendatakse klemmiga 
sümboliga (-) (Joon. B-6).

KEEVITUSAPARAAT ON VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST LAHTI 
ÜHENDATUD.
KONTROLLIGE, ET PÕLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI SISENEMISJUHIK 
JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI LÄBIMÕÕDU JA 
TÜÜBIGA JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD. ÄRGE KASUTAGE 
KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.
- Avage haspliavause uks.
- Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on korrektselt 

paigutatud selleks ettenähtud auku (1a).
- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a).
- Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga .
- Vabastage traadiots ja lõigake selle moondunud otsik ära vältides traadi venimist. 

Keerake rull vastupäeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse lükates seda kuni 50-
100mm põleti traadi sisenemisjuhiku ühendusega 

- Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige rõhu väärtus keskmisele 
tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Eemaldage põleti otsik ja kontaktvoolik (4a).
- Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvõrku, käivitage keevitusaparaat, vajutage 

põletilülitit või traadi etteandmislülitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni 
traadiots, läbides kogu traaditoru, tuleb esile põleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske 
siis lüliti lahti.

- Ärge suunake põletisuud kehaosade suunas.
- Pidage gaasiballoon ja põleti üksteisest eemal.
- Kinnitage kontaktvoolik ja põleti otsik uuesti põletile .
- Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur 

võimaliku minimaal väärtusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse 
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ajal traadivedru ei lõdvestu rulli liigse inertsi tagajärjel.
- Lõigake põleti otsiku väljaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.
- Sulgege haspliavause uks.

ALUSTAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA 
TOITEVÕRGUST VÄLJAS.

TRAADI TAHA PANEMISE KÄIGUS MITTE KANDA KAITSEKINDAID.
- Keerates vastavat kruvi eemaldage kaas (1).
- Asetage traadi pool rullile.
- Vabastage surve vastasvalts ja eemaldage see alumiselt rullilt (2).
- Vabastage traadi ots, lõigake selle deformeerunud osa kindlalt ja puhtalt ära; 

keerake pooli vastupäeva ja torgake traadi ots traadijuhi sisseviimisavast sisse, 
surudes seda 50-100mm juhiku sisemusse (2).

- Asetage vastasvalts oma kohale tagasi, reguleerides surve keskmisele tasemele ja 
kontrollige, et traat oleks asetatud õigesti alumise rulli õõnsuses (3).

- Pidurdage kergelt rulli, keerates selleks vastavat regulatsioonikruvi.
- Peale SPOOL GUN'i ühendamist, sisestage keevitusseadme pistik toitepesasse, 

lülitage keevitusseade sisse ja vajutage spoon guni nuppu ja oodake, et traadi ots 
läbides kogu traadijuhi liuguri väljuks 100-50mm põleti esiosast, seejärel vabastage 
põleti nupp.

6. MIG-MAG KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS
6.1 SHORT ARC (LÜHIKE KAAR)
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 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
- Kasutatav gaas: CO2 või Ar/CO2 segud

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
- Kasutatav gaas: segud Ar/O2 või Ar/CO 2 (1-2%)

- Kasutavate traatide läbimõõt: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
- Kasutatav gaas: Ar

- Kasutatavate traatide diameeter: 0.8 - 0.9 - 1.2mm 
- Kasutatav gaas: Puudub

6.2 KAITSEGAAS
Kaitsegaasi kogus peab olema 8-14 l/min.

7. MIG-MAG TOIMIMISE VIIS

Kui kasutaja on kindlaks määranud sellised parameetrid nagu materjal, traadi 
diameeter , gaasi tüüp , seadistub keevitusseade automaatselt optimaalsesse 

alustamiseks peab kasutaja üksnes valima materjali paksuse (OneTouch Technology).

N.B. Kõik visualiseeritavad ja valitavad väärtused sõltuvad eelnevalt valitud keevituse 
tüpoloogiast.

;
2- Keevitatav materjal. Olemasolevad tüpoloogiad: Fe (teras), Ss (roostevaba teras), 

AlMg5 AlSi5 (alumiinium), CuSi/CuAl (tsingitud plaadid - termolõikamine), Flux 
(südamikuga traat - keevitus NO GAS);

3- Kasutatava traadi diameeter;
4- Soovitatav kaitsegaas;
5- Keevitatava materjali paksus;

8- Keevitusväärtused:
 traadi ettekande kiirus;

 keevituspinge;

 keevitusvool.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

Vajutades nuppu C-2 vähemalt 1 sekundi jooksul saavutate juurdepääsu masina 
eelseadistatud programmidele. 
Keerates nuppu C-2 saab lehitseda kõiki programme (PRG 01, 02, jne). Valige 
programm sama nuppu vajutades ja taas vabastades. Keevitusseade seadistub 
automaatselt erinevate salvestatud sünergiliste kõverate poolt kindlaks määratud 
optimaalsetes töötingimustes. Keevitamisega alustamiseks peab kasutaja ainult 
valima nupu C-1 abil materjali paksuse. Keevituspinge ja -vool visualiseeritakse 
ekraanil ainult keevitamise ajal.

Keevitusõmbluse kuju reguleerimine toimub nupu (Joon. C-2) abil, mis reguleerib kaare 
pikkuse, seega määrab kindlaks keevitamise suurema või väiksema temperatuuri. 
Seadistamise skaala varieerub -10 ÷ 0 ÷ +10; enamikel juhtudel saavutatakse nupuga 
keskmises asendis (0, ) optimaalne baasseadistus (väärtus visualiseeritakse LCD 

kindlaks määratud aja pärast).

kumerat, lamedat või nõgusat tulemust.
 Tähendab seda, et soojuskoormus on madal, seega keevitus on 

"külm", vähe läbitungiv; suurema soojuskoormuse ja suurema sulamisega keevituse 
saavutamiseks keerake seega nuppu päripäeva.

 Tähendab seda, et soojuskoormus on kõrge, seega on keevitus 

liiga "soe", liialt läbitungiv; väiksema sulavuse saavutamiseks keerake nuppu 
vastupäeva.

Käivitub automaatselt siis, kui seadistatud paksus on alla või võrdne 1.5mm.
 keevituskaare eriline vahetu kontroll ja suur parameetrite korrigeerimise 

kiirus viivad Short Arc'ile iseloomulikud voolutõusud miinimumi, millest tulenev kasu 
on väiksem soojuskoormus keevitatavale esemele. Tulemuseks on ühest küljest 
materjali väiksem deformeerumine, teisest, täitematerjali sujuvam ja täpsem ülekanne 
koos kergesti modelleeritava keevitusõmbluse loomisega.

- õhukeste materjalide kerge keevitamine;
- materjali väiksem deformatsioon;
- stabiilne kaar ka madala voolu juures;
- kiire ja täpne punktkeevitus;
- üksteisest kaugel asetsevate metallplaatide lihsam liitmine.

eelnevalt kirjapandule.
Nupp spool gunil (Joon. I-5) reguleerib traadi kiirust (ja samaaegselt keevitusvoolu ja 
paksust). Kasutaja peab ainult kuvari kaudu kaare pinget korrigeerima (vajadusel).

Lisa seadistusparameetrite menüüle juurdepääsuks vajutage samaaegselt nuppe 
(Joon. C1) ja (Joon. C2) vähemalt 1 sekundi jooksul, seejärel vabastage need. 
MENÜÜ 1 ilmumisel vajutage uuesti. Iga parameetrit saab seadistada soovitud 
väärtusele keerates/vajutades nuppu (Joon. C2) kuni menüü ilmumiseni.

Võimaldab korrigeerida traadi alustusaega, vältimaks võimalikku kuhjumist 
keevitusõmbluse alguses. Seadistamine – 10% kuni + 10 %. Tehase vaikeväärtus: 
0 %

Kõrgem väärtus tingib soojema keevitusvanni. Seadistamine – 10 % (väikese 
reaktiivtakistusega masin) kuni + 10 % (suure reaktiivtakistusega masin). Tehase 
vaikeväärtus: 0 %

Võimaldab reguleerida traadi põletusaega keevitamise peatamisel. Seadistamine – 
10% kuni + 10 %. Tehase vaikeväärtus: 0 %

Võimaldab reguleerida kaitsegaasi väljavoolu aega alates keevitamise peatamisest. 
Seadistamine 0-st 10 sekundini. Tehase vaikeväärtus: 1 sek.

Kasutaja saab personaliseerida kõiki keevitamise parameetreid.

;

2- Keevitusväärtused:
 traadi ettekande kiirus;

 keevituspinge;

 keevitusvool.

reguleerib traadi kiirust, nupp (Joon. C-2) reguleerib keevituspinget (mis määrab ära 
keevitusvõimsuse ja mõjutab keevitusõmbluse kuju). Keevitusvool visualiseeritakse 
kuvaril (Joon. N-2) ainult keevitamise ajal.

nupp (Joon I-5) reguleerib traadi kiirust, samal ajal, kui keevituspinget seadistatakse 
kuvari kaudu.

Lisaparameetrite seadistamise menüüle juurdepääsuks vajutage samaaegselt 
nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vähemalt 1 sekundi jooksul ja seejärel vabastage 
need. MENÜÜ 1 ilmumisel vajutage uuesti. Iga parameetrit saab seadistada soovitud 
väärtusele keerates/vajutades nuppu (Joon. C2) kuni menüüst väljumiseni.

Võimaldab reguleerida traadi kiirust keevitamise alguses, parandamaks kaare süüdet. 

50 %

Kõrgem väärtus tingib soojema keevitusvanni. Seadistamine 10%-st (väikese 
reaktiivtakistusega masin) kuni 100% (suure reaktiivtakistusega masin). Tehase 
vaikeväärtus: 50 %

Võimaldab reguleerida traadi põletusaega keevitamise peatamisel. Seadistamine 0-st 
1 sek-ni. Tehase vaikeväärtus: 0,08 sek.

Võimaldab reguleerida kaitsegaasi väljavoolu aega alates keevitamise peatamisest. 
Seadistamine 0-st 10 sekundini. Tehase vaikeväärtus: 1 sek. 



- 135 -

Põleti T1, T2, SPOOL GUN kasutamise seadistamine võib toimuda kahel viisil:
- vajutades nuppu juhtpaneelil (Joon. C-4) süttib vastav led;
- vajutage selle põleti nuppu, mida soovite kasutada vähemalt ühe sekundi jooksul, 

kuni vastava ledi süttimiseni.

samaaegselt nuppe (Joon. C1) ja (Joon.C2) vähemalt 1sekundit ja seejärel vabastage 
need. Keerake nuppu (Joon. C2) kuni menüü 2 ilmumiseni. Kinnitamiseks vajutage 
uuesti nuppu.

keevitamine algab põleti nupule vajutamisega ja lõppeb siis, kui nupp vabastatakse.

keevitamine algab põleti nupu vajutamise ja vabastamisega ja lõppeb alles siis, kui 

keevitamiseks.

võimaldab MIG/MAG punktkeevituse sooritamist koos keevitamise kestuse kontrolliga.

nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vähemalt 1 sekundit ja seejärel vabastage need. 
Keerake nuppu (Joon. C2) kuni menüü 3 ilmumiseni. Valiku kinnitamiseks vajutage 
uuesti nuppu. Nüüd on võimalik seadistada meeter- või Briti mõõdustikku. Vajutades 

nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vähemalt 1 sekundit ja seejärel vabastage need. 
Keerake nuppu (Joon. C2) kuni menüü 4 ilmumiseni. Valiku kinnitamiseks vajutage 
uuesti nuppu; keerates nuppu C-2 on võimalik saada paigaldatud tarkvara puudutavat 

11. TIG DC KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS
11.1 ÜLDPÕHIMÕTTED
TIG DC keevitus sobib kõikidele madal- ja kõrglegeeritud süsinikterastele ja 
raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid (JOON. P). Poolusega 
(-) elektroodiga TIG DC keevituseks kasutatakse üldiselt 2% tseeriumiga elektroodi 
(halli värvi riba). Volfram elektrood tuleb suunata aksiaalselt lihvimiskettale, vaata 
JOON. Q, kandes hoolt, et ots oleks perfektselt kontsentriline, vältimaks kaare 
kõrvalekaldeid. Lihvimine peab alati toimuma piki elektroodi. Nimetatud toimingut 
tuleb tulenevalt elektroodi kasutuse ja kulumise astmest perioodiliselt korrata, samuti 
juhusliku elektroodi saastamise, oksüdeerumise või ebaõige kasutamise korral. Hea 
keevitamise tulemuse saavutamiseks on vajalik kasutada täpse voolu juures täpse 
diameetriga elektroodi (TAB.5). Elektoodi normaalne eenduvus keraamilisest düüsist 
on 2-3mm, mis nurkõmbluse puhul võib ulatuda 8 mm-ni.
Keevitamine toimub ühenduse servade sulandumise läbi. Spetsiaalselt valmistatud 
õhukeste materjalide puhul (kuni umbes 1mm) pole täitematerjal vajalik (JOON. R). 
Suurema paksusega materjalide puhul on valjalikud latid, mille koostis on samasugune
baasmatrjalile ja omavad sobivat diameetrit, lisaks vastavalt ettevalmistatud 
õmblustele (JOON. S). Et keevitamine õnnestuks, on oluline, et keevitatavad objektid 
oleksid hoolikalt puhastatud, vabad oksiididest, õlidest, määretest jne.

11.2 PROTSEDUUR (SÜÜDE LIFT)
- Reguleerige keevitusvoolu soovitud väärtusele kasuades nuppu C-1;

Keevitamise ajal voolu kohandamine reaalselt vajalikule soojuskoormusele. 
- 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.

-

- Keevitusväärtused:
 keevituspinge;

 keevitusvool.

12. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS
12.1 PÕHIMÕTTED
- On äärmiselt oluline järgida kasutatud elektroodide pakendil tootja poolt ära toodud 

juhendeid, mis annavad kätte elektroodi õige polaarsuse ja vastava optimaalse 
voolu.

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja ühenduse 
tüübile, mis soovitakse saavutada; umbkaudselt on erinevate diameetritega 
elektroodide puhul kasutatavad voolud :

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Pange tähele, et vastavalt elektroodi diameetrile kasutatakse kõrgeid vooluväärusi 
keevitusteks tasapinnal, samal ajal kui vertikaalis või peapeal keevituste puhul 
kasutatakse madalamaid.

- Keevitatud ühenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele 
määratletud ka teiste keevitusparameetrite poolt, nagu keevituskaare pikkus, töö 
sooritamise kiirus ja asend, diameeter ja elektroodide omadused (elektroodide 
õigeks säilitamiseks tuleb neid hoida eemal niiskusest, kaitstuna vastavates 
pakendites või karpides).

TÄHELEPANU:
Vastavalt kaubamärgile, tüübile ja elektroodide katte paksusele on võimalik kontrollida 
elektroodi enda koostisest tingitud veermiku ebastabiilsust.

- Hoides maski NÄO EES, hõõruge elektroodi otsikut keevitatava detaili peal, 
sooritades sarnaseid liigutusi kui tiku süütamisel ; see on õige moodus keevituskaare 
õigeks süütamiseks.
TÄHELEPANU : MITTE KOPSIDA elektroodiga vastu detaili ; sel moel võib kattekiht 
kahjustada saada, muutes sel moel keevituskaare süüte raskeks.

- Niipea, kui keevituskaar on süüdatud, püüdke hoida detaili suhtes distantsi, mis 
vastab kasutatud elektroodi läbimõõdule ja hoida seda võimalikult konstantsena 
kogu keevituse aja ; pidage meeles, et elektroodi kalle edasi liikumise suunas peab 
olema umber 20-30 kraadi. 

- Keevituse õmbluse lõppedes viige elektoodi ots kergelt liikumise suuna suhtes 
tagasi, teisele poole avavust, et läbi viia täitmine, selleks tõstke elektrood kiiresti 
sulatusvannist välja, saavutades sel moel keevituskaare kustumise (keevitusõmbluse 
aspektid ).

-

- Keevitusväärtused:
 keevituspinge;

 keevitusvool;

-  soovitatav elektroodi diameeter.

Juurdepääsuks üldparameetritele vajutage samaaegselt nuppu (Joon. C1) ja (Joon. 
C2) vähemalt 1 sekundi jooksul, seejärel vabastage need. Igat parameetrit saab 
seadistada soovitud väärtusele keerates/vajutades nuppu (Joon. C2) kuni menüüst 
väljumiseni.

 : on algne liigvool "HOT START" protsentuaalse kasvu näiduga kuvaril 
valitud keevitusvoolu suhtes. Seadistamine 0-st 100%-ni. Tehase vaikeväärtus: 50%.

 : on dünaamiline liigvool "ARC-FORCE" protsentuaalse kasvu näiduga 
kuvaril eelnevalt valitud keevitusvoolu väärtuse suhtes. See seadistus muudab 
keevitamise sujuvamaks, väldib elektroodi kleepumist objekti külge ja võimaldab 
kasutada erinevat tüüpi elektroode.
Seadistamine 0-st 100%-ni. Tehase vaikeväärtus: 50%.

 : ON/OFF; võimaldab käivitada või välja lülitada tühja väljundpinget 
vähendavat seadet (reguleerimine ON või OFF). Tehase vaikeväärtus: OFF. 
Aktiveeritud VRD tagab suurema operaatori ohutuse siis, kui keevitusseade on sisse 
lülitatud, kuid mitte valmis keevitama.

13. VALMISTAJA SEADISTUSE LÄHTESTAMINE
Keevitusseadet saab viia tagasi tehase algseadistuste juurde, surudes selleks 
käivitamisel kahele nupule (Joon. C-1) ja (Joon. C-2).

14. HÄIRETEATED
Häire lõppedes toimub automaatne taaskäivitamine.
Kuvaril ilmuda võivad häireteated:

-  Keevitusseadme primaarse termokaitse sekkumine. Töö 
katkestatakse seniks, kuni masin on piisavalt maha jahtunud.

-  Keevitusseadme sekundaarse termokaitse sekkumine. Töö 
katkestatakse seniks, kuni masin on piisavalt maha jahtunud.

- ALARM 03: ülepinge kaitse. Kontrollige toitepinget.
- ALARM 04: alapinge kaitse. Kontrollige toitepinget.
- ALARM 10: ülepinge kaitse keevitusahelas. Kontrollige, et veo kiirus ja/või 

keevitusvool poleks liiga suured.
- ALARM 11: lühise kaitse põleti ja maanduse vahel. Veenduge, et keevitusahelas 

poleks lühiseid.
- ALARM 13: puuduv sisekommunikatsioon. Häireteate püsimisel pöörduge volitatud 

abikeskuse poole.
- ALARM 18: varupinge. Häireteate püsimisel pöörduge volitatud abikeskuse poole.

15. HOOLDUS

ET SEADE ON VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST LAHTI ÜHENDATUD.
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15.1 HOOLDUS

15.1.1 PÕLETI HOOLDUS
- 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).

15.2 ERAKORRALINE HOOLDUS

ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VÄLJAOPET SAANUD TEHNILISE 

JA SEADME SISEMUSELE LÄHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VÄLJA
LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST LAHTI ÜHENDATUD.

- 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.

16. VEAOTSING
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

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI
MIG-MAG

- Loka aizdedze LIFT;

spriegums);

2.2 STANDARTA PIEDERUMI
- Deglis;

- Argona balona adapteris;

3. TEHNISKIE DATI

1-

2-
3-
4- Simbols S

5-

6-
7-

- U1

- I
- I

8-
- U0
- I2 2

-

-
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9-

10-

11-

3.2 CITI TEHNISKIE DATI:
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TIG:

MMA:

3- LCD displejs

Att. E

ATT. F

ATT. G

spriegumam un frekvencei.

- Tips A ( 

- Tips B ( 

(1~)

(3~)

 (TAB.1)

(mm2

2

Att. B

(att. B-19)

(att. B-18).

Att. B

B-5).

B-6).

B-6).

B-5).
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(1a).

iem) (2a).
.

(3).
(4a).

- Nepietuviniet degli balonam.
.

100 mm.

SPOOL GUN

2 vai Ar/CO2

2 vai Ar/CO2

;

AlMg5 AlSi5

9- ATC (Advanced Thermal Control).

rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Kad 

0 %

;
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rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Kad 

50 %

diode;

rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. 

rokturi.

rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. 

rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. 

11.1 PAMATPRINCIPI

elektroda nodilumu.

-

12.1 PAMATPRINCIPI

1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

konteineros).

-

).

-

-  ieteicamais elektroda diametrs.

rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. 
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-

-

- ALARM 03:

- ALARM 04:

- ALARM 10:

- ALARM 11:

- ALARM 13:

- ALARM 18:

PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

zemsprieguma savienojumiem. 

utt.).
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2 2

Technology).

MIG-MAG

post gas;

1-

2-
3-
4- S

5-

6-
7-

- U1

- I
- I

8-
- U0

- I2 2

-

-

9-

10-

11-
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MMA:

GUN

(1~)

(3~)

2

2.

B-6).
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(1a).

(2a).

.

.

(3).
(4a).

SPOOL GUN

2 2

2 2 (1-2%)

- 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 

;

5 AlSi5

9- ATC (Advanced Thermal Control).



- 147 -

1.5 mm.

;

-
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1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

).

-

-

-

-

- ALARM 03:

- ALARM 04:

- ALARM 10:

- ALARM 11:

- ALARM 13:

- ALARM 18:
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اللغة العربية الفهرس
صفحة صفحة

المخصصة   FLUXو النشط  بالغاز   
المعدىى� القوس  الخامل-  بالغاز   

المعدىى� بالقوس  للحام  المستمر  بالسلك  لحام  آلة 
 والصناعي.

اڡى� للاستخدام الاحىر0
 النص التالى يستخدم مصطلح ”آلة اللحام“.

ملحوظة: ڡى�

 w1. أمان عام بالنسبة للحام بالقوس الكهرىى
 لاستخدام آلة اللحام بشكل آمن وعلى علم بالمخاطر ذات الصلة بمجريات اللحام 

يجب أن يكون العامل مدرك بشكل كاڡى�
 حالة الطوارئ.

 تتخذ ڡى�
بالقوس بالاضافة إلى مقاييس الوقاية ذات الصلة فضلاً عن الاجراءات الىى0

كيب والاستخدام“). يعات “EN 60974-9: أجهزة لحام بالقوس. الجزء 9: الىر0 (يرجى الرجوع أيضاً إلى التسر�

 بعض الحالات.
تجنب الاتصال المباسر� مع دائرة اللحام؛ قد يكون الجهد الفارغ الناتج عن المولد خطر ڡى�  -

بشبكة  اللحام مطفأة وغىر متصلة  آلة  تكون  عندما  التحقق والاصلاح  اللحام وعمليات  كابلات  تنفذ وصلات  أن  يجب   -
التغذية بالطاقة.

اطفئ آلة اللحام وافصلها عن شبكة التغذية بالطاقة قبل استبدال الاجزاء المتهالكة من الشعلة.  -
يعات الصحة والسلامة. � وتسر� القيام بالتوصيلات الكهربائية وفقاً لقوانىں  -

يجب توصيل آلة اللحام حصرياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل بالارض.  -
. 

 الواڡى0
التأكد من أن مأخذ الطاقة متصل بشكل صحيح بالخط الارصى�  -

 بيئات رطبة أو مبللة أو تحت المطر.
لا تستخدم آلة اللحام ڡى�  -

لا تستخدم كابلات ذات عوازل متأكلة أو وصلات راخية.  -
 

لا تقم باللحام على حاويات، خزانات أو أنابيب احتوت من قبل أو تحتوي على مواد قابلة للاشتعال سواء كانت سائلة أو   -
غازية.

تجنب العمل على خامات تم تنظيفها بالمذيبات المكلورة أو بالقرب من تلك المواد.  -
لا تقم باللحام على حاويات تحت ضغط.  -

يجب إقصاء جميع المواد القابلة للاشتعال (على سبيل المثال الخشب والورق والمناشف، ألخ.) من منطقة العمل.  -
تأكد من وجود تبادل مناسب للهواء أو بواسطة وسائل تعمل على شفط الادخنة الناتجة عن اللحام بالقرب من القوس؛   -
 حد ذاتها.

�ها ومدة التعرض ڡى� دخنة وفقا لمكوناتها ودرجة تركىر
l
وري وجود نهج منتظم لتقييم حد التعرض للا من الصر�

 حال استخدامها). 
شعاع الشمسى (ڡى�  ذلك الا]

بقاء على الاسطوانة بعيدا عن مصادر الحرارة، بما ڡى� الا]  -
    

 مكان قريب 
 يتم شغلها وأية أجزاء معدنية على الارض تقع ڡى�

 المناسب على القطب، القطعة الىى0
lاعتماد العزل الكهرباىى  -

(يمكن الوصول إليها).
حذية والقبعات والملابس المقدمة لهذا الغرض وعن طريق استخدام 

l
ويتحقق ذلك عادة عن طريق ارتداء القفازات والا  

لوحات أو سجاد للعزل.
 تركب على 

الىى0  UNI EN 379 أو UNI EN 169 يعات تتبع التسر�  
الىى0 المناسبة  حماية عينيك دائما بواسطة المرشحات   -

.UNI EN 175 يعات قنعة أو الخوذات المصنعة وفقاً للتسر�
l
الا

يعات UNI EN 11611) وقفازات اللحام (المطابقة  استخدام الملابس الواقية المناسبة ضد الحريق (المطابقة للتسر�  
ينتجها   

الىى0 الحمراء  تحت  شعة 
l
والا البنفسجية  فوق  شعة 

l
للا الجلد  تعريض  تجنب  مع   (UNI EN 12477 يعات  للتسر�

 محيط القوس عن طريق شاشات غىر عاكسة أو ستائر.
خرين ڡى�

�
شخاص الا

l
القوس؛ ينبغي توسيع نطاق الحماية للا

الضوضاء: يصبح إلزامي استخدام معدات الوقاية الشخصية المناسبة (ج 1)، إذا تم التحقق من أن مستوى التعرض   -
اليومي (LEPd) مساوي أو أكىرw من 85dB(A) بسبب عمليات اللحام المكثفة.

      

 خلق مجالات كهرومغناطيسية (EMF) تقع على مقربة من دائرة اللحام.
يتسبب مرور تيار اللحام ڡى�  -

بات القلب، أجهزة  يمكن أن تؤثر المجالات الكهرومغناطيسية على بعض الاجهزة الطبية (على سبيل المثال جهاز تنظيم صر�
التنفس والاعضاء المعدنية البديلة ألخ.). 

يجب اتخاذ الاجراءات الوقائية المناسبة تجاه حاملى هذه الاجهزة. على سبيل المثال، منع الوصول إلى منطقة استخدام 
الجهاز.

غراض مهنية. من غىر المؤكد الامتثال 
l
 البيئات الصناعية لا

 آلة اللحام هذه المعايىر الفنية لمنتج يستخدم حصرياً ڡى� wتلىى
ل. �  المىر�

ي للمجالات الكهرومغناطيسية ڡى� ساسية المتعلقة بالتعرض البسر�
l
للقيود الا

: يجب على العامل اتباع الاجراءات التالية بطريقة تقلل من التعرض للمجال الكهرومغناطيسى
قرب ما يمكن كابلى اللحام.

l
التثبيت معا لا  -

مكان عن دائرة اللحام. الحفاظ على الرأس والجذع من الجسم بعيداً قدر الا]  -
لا تلف أبداً كابلات اللحام حول الجسم.  -

� على نفس الجانب من الجسم.  منتصف دائرة اللحام. الابقاء على الكبلىں
لا تقم أبداً باللحام والجسم ڡى�  -

 مع القطعة المراد شغلها أقرب ما يكون من الوصلة الجاري  wلة اللحام الخاص بالتيار الكهرىى
�
قم بتوصيل الكابل العائد لا  -

تنفيذها.
دىى� للمسافة: 50 سم).

l
لا تقم باللحام بالقرب من، خلال الجلوس أو الاتكاء على آلة اللحام (الحد الا  -

 محيط دائرة اللحام.
ك أشياء مغناطيسية ڡى� لا تىر0  -

.(U الشكل) الحد الادىى� من المسافة = 20 سم  -

:A أجهزة من النوع  -
غراض الصناعية والمهنية. ليس مضمونا الامتثال 

l
 الا

 لاستخدامها حصرا ڡى�
تفي آلة اللحام هذه بمتطلبات معيار المنتج الفىى�

 
 تمد بالطاقة مباىى�

ة بشبكة الجهد المنخفض الىى0  ترتبط مباسر�
 تلك الىى0

 السكنية وڡى�
 المباىى�

مع التوافق الكهرومغناطيسى ڡى�
. لى � للاستخدام المىر�

إحتياطات ثانوية
عمليات اللحام:  -

 بيئة يزيد بها خطر حدوث صدمة كهربائية؛
- ڡى�  

ماكن الضيقة؛
l
 الا

- ڡى�  
 وجود مواد قابلة للاشتعال أو الانفجار؛

- ڡى�  
حالات   

ڡى� للعمل   � مدربىں آخرين  أشخاص  وجود  مع  دائما  ذلك  ويكون   “ خبىر ”مسؤول  قبل  من  تقييمها  أولا  ينبغي   
الطوارئ.

لحام  أجهزة   :EN 60974-9” يعات  التسر� من   A.10 A.8؛  7.10؛   
ڡى� إليها  المشار  للحماية  الفنية  الوسائل  اتباع  يجب   

كيب والاستخدام“. بالقوس. الجزء 9: الىر0
بواسطة  المثال  سبيل  (على  بالاسلاك  التغذية  أو جهاز  اللحام  آلة  يحمل  العامل  كان  إذا  باللحام  القيام  يجب حظر   -

سلاسل الرفع).
 حالة استخدام منصات الحماية.

� يكون العامل مرفوع عن الارض، إلا ڡى� يجب أن يحظر القيام باللحام حىں  -
� حامل الاقطاب الكهربائية والشعلة: مع العمل بأكىر� من آلة لحام على قطعة واحدة أو على عدة أجزاء متصلة  الجهد بىں  -
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، وصولاً إلى قيمة يمكن أن  � � أو شعلتىں � حاملى أقطاب مختلفىں كهربائيا يمكن توليد كمية خطىر من الجهد فارغ الحمل بىں
تبلغ ضعف الحد المسموح به.

اتخاذ  كان هناك خطراً وإمكانية  إذا  ما  يتمكن من تحديد  بقياس للادوات حىى0  ة  wأن يقوم منسق ذو خىر وري  من الصر�  
كيب  الىر0  :9 الجزء  بالقوس.  لحام  أجهزة   :EN 60974-9 ” يع  التسر� 7.9 من   

ڡى�  � مبىں كما هو  المناسبة  الوقائية   التدابىر
والاستخدام“.

الاخطار المتبقية
 حالة خلاف ذلك (على سبيل المثال الارضيات 

الانقلاب: يتم وضع آلة اللحام على سطح أفقي ذو قدرة مناسبة للوزن؛ ڡى�  -
المائلة، الغىر متماسكة، ألخ.) يكون هناك خطر الانقلاب.

سوء استخدام: يشكل استخدام آلة اللحام خطراً عند القيام بأي عمل خلافاً لما خصصت من أجله (على سبيل المثال   -
إذابة أنابيب شبكة المياه).

 نفس الوقت.
سوء الاستخدام: من الخطر استخدام آلة اللحام من جانب أكىر� من مشغل ڡى�  -

كانت  (إذا  العارض  الوقوع  لتفادي  ملائمة  وسائل  خلال  من  آمن  بموضع  الاسطوانة  وضع  يجب  اللحام:  آلة  تحريك   -
مستخدمة).

يحظر استخدام المقبض كوسيلة لتعليق آلة اللحام.  -

إن وسائل الحماية والاجزاء المتحركة من غلاف آلة اللحام وجهاز التغذية بالاسلاك يجب أن تكون بموضعها قبل توصيل 
آلة اللحام بشبكة التغذية بالطاقة.

إنتبه! إن أي تدخل يدوي على الاجزاء المتحركة لجهاز التغذية بالاسلاك، على سبيل المثال:
إستبدال اللفائف و/أو مجراة الاسلاك؛  -

 اللفائف؛
إدخال السلك ڡى�  -

تحميل ملف السلك؛  -
وس والمنطقة أسفلها؛ تنظيف اللفائف والىر0  -

وس. تشحيم الىر0  -
يجب القيام بها عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومعزولة عن شبكة التغذية بالطاقة.

2. مقدمة ووصف عام
أو  بالكربون  للفولاذ   MAG اللحام من أجل  بالقوس وقد صنعت خصيصاً  اللحام  لتيار  اللحام هذه عبارة عن مصدر  آلة  إن 
الكربون من خلال استخدام  ? أكسيد 

الكربون أو خلائط الارجون/ثاىى@ ? أكسيد 
ثاىى@ الحماية  الروابط الضعيفة من غاز  الفولاذ ذو 
أسلاك الالكى̀رود المليئة أو المتحركة (الاسطونية).

 ، @ ? بالغاز الخامل للفولاذ المقاوم للصدأ بغاز الارجون + 1-2% أكسجىں?
وهي علاوة على ذلك مناسبة للحام بالقوس المعدىى@

الا;لمونيوم CuSi3 و CuAl8 (لحام بالقصدير) بغاز الارجون باستخدام أسلاك الكى̀رود ذات تحليل مناسب للقطعة المراد لحامها.
يمكن استخدام اسلاك متحركة مناسبة للاستخدام بدون غاز الحماية Flux مع أقلمة أقطاب الشعلة لما هو مشار إليه من جانب 

.( كة المصنعة للسلك (فقط بالنسبة للطرازات 180 أمبىر? و 200 أمبىر? rالسر
? الا;عمال المعدنية الخفيفة وورش السمكرة، لحام الصاج المجلفن وصاج الجهد العالى? (المقسى)، 

ينُصح بها خاصةً للاستخدام ڡى@
الصلب المقاوم للصدأ والا;لمنيوم. يضمن العمل المتناغم الضبط السهل والسريع لمعايىر? اللحام مع الضمان الدائم للتحكم 

العالى? بالقوس وجودة اللحام (تكنولوجيا اللمسة الواحدة).

 LIFT بتيار مستمر، مع إشعال القوس بالملامسة (طريقة TIG إن آلة اللحام، إذا كان وارداً، (أنظر الجدول 1) مجهزة أيضاً للحام
ARC)، لجميع أنواع الفولاذ (بالكربون والسبائك منخفضة الروابط والسبائك عالية الروابط) والمعادن الثقيلة (النحاس، النيكل، 
التيتانيوم وسبائكهم) بغاز الا;راجون الواڡ̀ى? النقي بنسبة (99.9 %) أو، لاستخدامات خاصة، بخليط الا;راجون/الهليوم. كما أنها 

? اليدوي بتيار مستمر (DC) باقطاب مغلفة (روتيلة، حمضية أو أساسية).
مجهزة للحام ببقطب القوس المعدىى@

1.2 الخصائص الاساسية
 بالغاز النشط

 بالغاز الخامل- بالقوس المعدىى�
اللحام بالقوس المعدىى�

) أو اليدوي؛ ?
العمل المتناغم (التلقاىى;  -

زوايا منحنية متناغمة تم إعدادها مسبقا؛ً  -
تظهر على الشاشة سرعة السلك والجهد وتيار اللحام؛  -

اختيار التشغيل 2T أو 4T أو spot؛  -
? للسلك (الاحى̀راق من جديد) والغاز المتأخر؛

الضبط: الجسر الصاعد للسلك والصابورة الالكى̀رونية ووقت الاحى̀راق النهاىى;  -
.( تغيىر? الاقطاب للحام بالغاز MIG-MAG/BRAZING أو بدون GAS/FLUX (فقط بالنسبة لطرازي 180 أمبىر? و 200 أمبىر?  -

ي. @ نجلىر? eضبط نظام القياس بالمى̀ر أو النظام الا  -

TIG ( انظر الجدول1)
إندلاع بالرفع LIFT؛  -

.LCD ظهور الجهد وتيار اللحام على شاشة  -

MMA ( انظر الجدول1)
ضبط شوكة القوس وحرارة البداية.  -

شعال. eجهاز خفض جهد الا  -
الحماية ضد الالتصاق.  -

إرشادات بشأن محيط الالكى̀رود المنصوح به على أساس تيار اللحام؛  -
.LCD ظهور الجهد وتيار اللحام على شاشة  -

أجهزة الحماية
الحماية الحرارية؛  -

@ الشعلة والكتلة؛ ة العرضية الناتجة عن الملامسة بىں? الحماية ضد الدوائر القصىر?  -
الحماية ضد التيارات الغىر? طبيعية (جهد التغذية المرتفع جداً أو المنخفض جداً)؛  -

? اليدوي).
الحماية ضد الالتصاق (القوس المعدىى@  -

2.2 إكسسوارات أصلية
الشعلة؛  -

كابل العائد متكامل بكماشة الكتلة؛  -
حامل لتعليق الشعلة (إذا كان وارداً).  -

3.2 إكسسوارات حسب الطلب
محول اسطوانة غاز الا;رجون؛  -

)؛ عربة (فقط بالنسبة لطرازي 180 أمبىر? و 200 أمبىر?  -
? التعتيم؛

قناع تلقاىى;  -
  طاقم اللحام MIG/MAG؛

طاقم اللحام MMA؛  -
.“TIG” طاقم اللحام بغاز التنجسى̀ں@ الخامل  -

3. بيانات فنية
1.3 لوحة البيانات

: وتتلخص البيانات الا;ساسية بشأن استخدام وأداء آلة اللحام على لوحة التصنيف وتحمل المعىى@ التالى?
A الشكل

يعات أوروبية كمرجعية بالنسبة إلى سلامة وبناء آلات اللحام بالقوس. rتسر  -1
رمز للهيكل الداخلى? ل̄الة اللحام.  -2

رمز لعملية اللحام المتوقعة.  -3
? بيئة يزداد بها خطر حدوث صدمة كهربائية (مثال على ذلك القرب من 

رمز S: يشىر? إلى أن عمليات اللحام يمكن أن تتم ڡى@  -4
ة). كتل معدنية كبىر?

رمز خط التغذية بالطاقة:  -5
1 ~: جهد متذبذب ذو مرحلة واحدة؛  

3 ~: جهد متذبذب ذو ثلاثة مراحل.  
درجة حماية المغلف.  -6

ة لخط التغذية بالطاقة: @ البيانات الممىر?  -7
U: جهد متغىر? وتردد تزويد آلة اللحام بالطاقة (الحدود المسموح بها ٪10±).

1
 -  

I : أقصى تيار يتحمله الخط.
1 max

 -  
I : التيار الفعلى? للتغذية بالطاقة.

1 eff
 -  

أداء دائرة اللحام:  -8
U : أعلى جهد فارغ (دائرة لحام مفتوحة).

0
 -  

I : تيار وجهد مقابل تم تطبيعه يمكن أن توفرهما آلة اللحام أثناء اللحام.
2
/U

2
 -  

X : نسبة الوميض: تشىر? إلى الوقت الذي تستغرقه آلة اللحام لاصدار التيار المعادل (العمود نفسه). يتم التعبىر? عنه   -  
بالنسبة المئوية % على أساس دورة قوامها 10 دقائق (على سبيل المثال 60% = 6 دقائق عمل، أربعة دقائق توقف؛ 

وهكذا).
? محيط البيئة)، سيتم بدء عمل الوقاية الحرارية (تظل 

إذا تم تجاوز عوامل الاستخدام (على أساس 40 درجة مئوية ڡى@   
آلة اللحام على أهبة الاستعداد حى̀ى تعود درجة حرارتها إلى الحد المسموح به).

A/V-A/V: يدل على مدى ضبط تيار آلة اللحام (الحد الا;دىى@ - الحد الا;قصى) مع الجهد المعادل للقوس.  -  
الرقم التسلسلى? لتحديد آلة اللحام (أساسى? للحصول على المساعدة الفنية وطلب قطع الغيار، البحث عن منشأ المنتج).  -9

10-  : قيمة الصمام مع التشغيل المتأخر اللازم لحماية الخط.
? الفصل 1 ”السلامة العامة للحام بالقوس“.

ح معانيها ڡى@ rيعات للسلامة يتم سر rرموز تشىر? إلى تسر  -11
ملحوظة: مثال اللوحة المعروض يدل على معىى@ الرموز والا;رقام؛ يجب أن تسجل القيم الحقيقية الخاصة بالبيانات الفنية ل̄الة 

ة على آلة اللحام نفسها. rاللحام مباسر

2.3 بيانات فنية أخرى:
آلة لحام: انظر الجدول 1 (ج 1)  -

 بالغاز الخامل: انظر الجدول 2 (ج 2)
شعلة القوس المعدىى�  -

� الخامل: انظر الجدول 3 (ج 3) شعلة غاز التنجستىں  -
ود: انظر الجدول 4 (ج 4) كماشة حاملة الالكىر0  -

 الجدول 1 (ج 1).
وزن آلة اللحام معروض ڡى�

4. وصف ألة اللحام
1.4 أجهزة التحكم والضبط والتوصيل.

(B3 و B2 و B1 و B شكال
l
1.1.4 آلة اللحام (الا
مامي:

l
على الجانب الا

لوحة التحكم.  - 1
كابل وشعلة اللحام.  - 2

كابل ومشبك العائد إلى الكتلة.  - 3
نقطة توصيل الشعلة.  - 4

قابس سريع موجب (+) لتوصيل كابل اللحام.  - 5
قابس سريع سالب (-) لتوصيل كابل اللحام.  - 6
مأخذ سريع متصل بنقطة توصيل الشعلة.   - 7

.(T2) نقطة توصيل الشعلة  - 8
نقطة توصيل الشعلة بمسدس شعلة اللحام بالبكرة.  - 9
موصل كابل التحكم لمسدس شعلة اللحام بالبكرة.  - 10

.(T2) كابل وشعلة اللحام  - 11
مسدس شعلة اللحام بالبكرة (اختياري).  - 12

على الجانب الخلفي:
.ON/OFF مفتاح عام  - 13

وصلة أنبوب غاز الحماية.  - 14
كابل التغذية.  - 15

.T2 موصل أنبوب غاز حماية الشعلة  - 16
موصل أنبوب غاز حماية الشعلة لمسدس شعلة اللحام بالبكرة.  - 17

على حاوية البكرة (إذا كان وارداً):
مشبك الموجب (+).  - 18

مشبك السالب (-).  - 19
لاحظ جيداً استبدال أقطاب اللحام FLUX (بدون غاز).

(C شكل) آلة اللحام 
2.1.4 لوحة التحكم ڡى�

 MMA أو TIG ،(متناغم أو يدوي) MIG-MAG اختيار، مع الضغط، لمجريات اللحام  - 1
 بالغاز النشط بطريقة التناغم:

 بالغاز الخامل- بالقوس المعدىى�
اللحام بالقوس المعدىى�  

ضبط قوة اللحام.  -  
 بالغاز النشط بالطريقة اليدوية:

 بالغاز الخامل- بالقوس المعدىى�
اللحام بالقوس المعدىى�  

ضبط سرعة التغذية بالسلك.  -  
TIG (إذا كان وارداً):   

ضبط تيار اللحام.  -  
MMA (إذا كان وارداً):   

ضبط تيار اللحام.  -  

امج المعدة مسبقاً على ال̄الة. مع الضغط عليه  يسمح بالدخول إلى الىر¼  - 2
 بالغاز النشط بطريقة التناغم:

 بالغاز الخامل- بالقوس المعدىى�
اللحام بالقوس المعدىى�   

يط اللحام (طول القوس) rضبط سر  -  
 بالغاز النشط بالطريقة اليدوية:

 بالغاز الخامل- بالقوس المعدىى�
اللحام بالقوس المعدىى�   

يط اللحام (جهد اللحام) rضبط سر  -  
� الخامل: اللحام بغاز التنجستىں   

لا يعمل.  -  
 اليدوي:

اللحام بالقوس المعدىى�   
لا يعمل  -  
LCD شاشة  - 3

الاختيار، مع الضغط، للشعلة بوقت 1، بـ 2 وقت، مسدس شعلة اللحام بالبكرة  - 4
? للشعلة المضبوطة بوقت 1، بـ 2 وقت، مسدس شعلة اللحام بالبكرة

المؤسرr الضوىى;  - 5
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كيبات والتوصيلات الكهربائية عندما تكون آلة اللحام مطفأة ومنعزلة  إنتبه: يتم القيام بجميع عمليات الىر0
عن شبكة التغذية بالطاقة.

. � اء مؤهلىں wيجب القيام بالتوصيلات الكهربائية حصرياً من قبل عمال خىر

( الشكل D ( طراز 270 أمبىر
� D1 و D2 (طراز مزدوج الشعلة) الشكلىں

? الحزمة.
يتم فك غلاف آلة اللحام ثم بى̀ركيب الا;جزاء المنفصلة المشتملة ڡى@

تجميع كابل العودة مع المشبك
E الشكل

يتم تركيب كابل اللحام - الكماشة حاملة القطب 
F الشكل

تركيب الخطاف الحامل للشعلة (إذا كان وارداً)
G الشكل

1.5 موقع آلة اللحام
? نفس الوقت تأكد من عدم شفط 

يد؛ ڡى@ تحديد مكان تركيب آلة اللحام بحيث لا توجد عقبات عند فتحة مدخل ومخرج هواء التىر¼
ال̄الة لغبار موصل، بخار يسبب التآكل، رطوبة، الخ.

الحفاظ على 250 ميلليمى̀ر من المساحة على الا;قل حول آلة اللحام.

إنتبه! توضع آلة اللحام على سطح مستوي يستطيع تحمل الوزن لتجنب الاضطرابات أو الحركات الخطرة.

2.5 التوصيل بالشبكة
? موقع التثبيت.

قبل إجراء أية توصيلات كهربائية، تأكد من أن بيانات لوحة آلة اللحام تتوافق مع جهد وتردد التيار المتاح ڡى@  -
يجب توصيل آلة اللحام حصرياً بنظام تغذية بالطاقة ذو موصل محايد متصل بالارض.  -

لضمان الحماية ضد الاتصال الغىر? مباسرr يجب استخدام مفتاح تبادل من نوع:  -
) لماكينات أحادية المرحلة. ) A النوع -  

) للماكينات ثلاثية المرحلة. ) B النوع -  

يعات EN 61000-3-11 (الرجفة) يوصى? بتوصيل آلة اللحام من نقاط الواجهة لشبكة التغذية بالطاقة  rلتلبية متطلبات التسر  -
@ بمقاومة أقل من Zmax يساوي 0.24 أوم. الى̀ى? تتمىر?

.IEC / EN 61000-3-12 يعات rآلة اللحام ليست ضمن متطلبات التسر  -
إذا كانت آلة اللحام متصلة بشبكة تغذية بالطاقة عامة، فمن مسؤولية المثبت أو المستخدم التحقق من أن آلة اللحام يمكن   

ان تكون موصلة (إذا لزم الا;مر، استشىر? مشغل شبكة التوزيع).

1.2.5 القابس ومأخذ الطاقة
(~1)

؛ يجب أن تكون المحطة  ?
? مزود بصمامات أو بقاطع دائرة تلقاىى;

يتم توصيل قابس كابل التغذية بالطاقة بمأخذ للتيار الكهرباىى;
) لشبكة التغذية بالطاقة. ? (الا;صفر-الا;خصر@

الا;رضية متصلة مع الخط الارصى@

(~3)
? ذو 

) ذو قدرة مناسبة ويتم إعداد مأخذ للتيار الكهرباىى; ?
يتم توصيل كابل التغذية بالطاقة بقابس عادي (3 قطب + خط أرصى@

) لشبكة التغذية  ? (الا;صفر-الا;خصر@
؛ يجب أن تكون المحطة الا;رضية مناسبة لسلك الخط الا;رصى@ ?

صمامات أو قاطع دائرة تلقاىى;
بالطاقة.

? أمبىر? لصمامات تأخىر? الخط والى̀ى? تم اختيارها وفقا لا;قصى تيار صادر من آلة اللحام 
@ الجدول 1 (ج 1) القيم الموصى بها ڡى@ يبىں?

والجهد العادي لشبكة التغذية بالطاقة.

كة المصنعة غىر فعال (الفئة 1) علاوة  إنتبه! إن اغفال القوعد أعلاه يجعل نظام الامان المقدم من السر�
ة تالية على الاشخاص (على سبيل المثال الصدمة الكهربائية) والاشياء (على سبيل المثال إندلاع حريق). على مخاطر كبىر

3.5 توصيل دائرة اللحام
1.3.5 توصيات

إنتبه! قبل القيام بالتوصيلات التالية تأكد أن آلة اللحام معطلة ومفصولة عن شبكة التغذية بالطاقة.
يقدم الجدول 1 (ج 1) القيم الموصى بها بالنسبة لكابلات اللحام (بالميلليمى̀ر المربع) بناءً على

أقصى تيار صادر من آلة اللحام.
بالاeضافة إلى ذلك:

? المآخذ السريعة (إن وجدت)، لضمان الاتصال الكهربائية السليم؛ وإلا فإنه سوف 
أدير حى̀ى النهاية موصلات كابلات اللحام ڡى@  -

? درجة حرارة الموصلات مع تدهورها السريع نسبياً وفقدان الكفاءة.
ينتج ارتفاع ڡى@

مكان. eة قدر الا استخدام كابلات لحام قصىر?  -
تجنب استخدام الهياكل المعدنية الى̀ى? لا تمثل جزء من القطعة المشغولة، بدلاً من كابل عودة تيار اللحام؛ قد يكون هذا   -

خطرا على السلامة ويعطي نتائج غىر? مرضية للحام.

 بالغاز النشط
 بالغاز الخامل- بالقوس المعدىى�

 وضع اللحام بالقوس المعدىى�
2.3.5 توصيلات دائرة اللحام ڡى�

1.2.3.5 التوصيل باسطوانة الغاز (إذا كانت مستخدمة)
إسطوانة غاز قابلة للشحن على سطح التثبيت الخاص بالعربة: 30 كجم كحد أقصى (إذا كان وارداً).  -

يتم ربط مفتاح الضغط (*) بصمام اسطوانة الغاز مع وضع الاكسسوار المتوفر للتقليل عندما يتم استخدام غاز الارجوان   -
? اكسيد الكربون.

أو خليط غاز الارجوان/ثاىى@
يحة. rيتم ربط الانبوب الداخل للغاز مع الكابح وإحكام ربط السر  -

يتم فك الدواية الخاصة بضبط خافض الضغط قبل فتح صمام الاسطوانة.  -
ه مع المنتج. ائه بشكل منفصل إذا لم يتم توفىر? rإكسسوار يتم سر (*)

2.2.3.5 توصيل كابل عودة تيار اللحام
يجب أن يكون متصلا بالقطعة المراد لحامها أو على الطاولة المعدنية الى̀ى? يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة الى̀ى? يتم 

القيام بها.

3.2.3.5 الشعلة
يتم اعدادها مع الشحن الاول للسلك مع فك الصامولة وأنبوب الاتصال لتسهيل الخروج.

4.2.3.5 تغيىر الاقطاب الداخلية (إذا كان وارداً)
B الشكل

يتم فتح نافذة حاوية البكرة.  -
لحام MIG/MAG (غاز):  -

(B-18 الشكل) (+) يتم توصيل كابل الشعلة مع المشبك الاحمر -  
(B-19 الشكل) (-) قم بتوصيل كابل العائد ذو الكماشة بالمأخذ السريع السالب -  

لحام FLUX (لا غاز):  -
.(B-19 الشكل) (-) يتم توصيل كابل الشعلة مع المشبك الاسود -  

.(B-18 الشكل) (+) قم بتوصيل كابل العائد ذو الكماشة بالمأخذ السريع الموجب -  
يتم غلق نافذة الحاوية البكرة.  -

5.2.3.5 تغيىر الاقطاب الخارجية (إذا كان وارداً)
B الشكل

لحام MIG/MAG (غاز):  -
.(B-4 الشكل) يتم توصيل كابل الشعلة مع نقطة إتصال الشعلة  -

.(B-5 الشكل) (+) بالمأخذ السريع الموجب (B-7 الشكل) قم بتوصيل المأخذ السريع  -
.(B-6 الشكل) (-) قم بتوصيل كابل العائد ذو الكماشة بالمأخذ السريع السالب  -

لحام FLUX (لا غاز):  -
.(B-4 الشكل) يتم توصيل كابل الشعلة مع نقطة إتصال الشعلة  -

.(B-6 الشكل) (-) بالمأخذ السريع السالب (B-7 الشكل) قم بتوصيل المأخذ السريع  -
.(B-5 الشكل) (+) قم بتوصيل كابل العائد ذو الكماشة بالمأخذ السريع الموجب  -

� الخامل  وضع اللحام بغاز التنجسىں0
3.3.5 توصيلات دائرة اللحام ڡى�

1.3.3.5 التوصيل باسطوانة الغاز
اربط خافض الضغط بصمام اسطوانة الغاز مع وضع، إن لزم الا;مر، الكابح المزود به كإكسسوار.  -

يحة المزود بها. rيتم ربط الانبوب الداخل للغاز مع الكابح وإحكام ربط السر  -
يتم فك الدواية الخاصة بضبط خافض الضغط قبل فتح صمام الاسطوانة.  -

يتم فتح الاسطوانة وضبط كمية الغاز (لى̀ر/دقيقة) وفقاً للبيانات الارشادية التنفيذية، أنظر الجدول (ج 5)؛ يمكن ضبط تدفق   -
الغاز خلال اللحام من خلال التعامل على الدواية الخاصة بخفض الضغط. يتم التحقق من إحكام الانابيب والروابط.

إنتبه! يتم إغلاق صمام اسطوانة الغاز دائماً بعد كل عمل.

2.3.3.5 توصيل كابل راجع تيار اللحام
يجب أن يكون متصلا بالقطعة المراد لحامها أو على الطاولة المعدنية الى̀ى? يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة الى̀ى? يتم   -

.(B-5 الشكل) (+) القيام بها. يجب توصيل هذا الكابل مع المشبك ذو الرمز

3.3.3.5 الشعلة
? المشبك السريع الخاص به (-) (الشكل B-6). قم بتوصيل أنبوب غاز الشعلة إلى الا;سطوانة.

أدخل الكابل الموصل للتيار ڡى@  -

 اليدوي
 وضع القوس المعدىى�

4.3.5 توصيلات دائرة اللحام ڡى�
? إلى القطب السالب (-) بالنسبة لاقطاب 

تقريبا كل الا;قطاب المكسوة يتم وصلها بالقطب الموجب (+) للمولد؛ بشكل استثناىى;
. ?

ذات غلاف حمصى@

ود لكىر0 1.4.3.5 توصيل كابل آلة اللحام بالكماشة حاملة الا]
فتحة على المرحلة بها مشبك يمسك على الجزء العاري من القطب. يجب توصيل هذا الكابل مع المشبك ذو الرمز (+) (الشكل 

.(B-5

2.4.3.5 توصيل كابل راجع تيار اللحام
يجب أن يكون متصلا بالقطعة المراد لحامها أو على الطاولة المعدنية الى̀ى? يتم العمل عليها أقرب ما يكون للوصلة الى̀ى? يتم   -

.(B-6 الشكل) (-) القيام بها. هذا الكابل يجب توصيله إلى المشبك ذو الرمز

(H2 و H1 و H الاشكال) 4.5 شحن بكرة السلك

إنتبه! قبل القيام بعمليات شحن السلك، تأكد من أن آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة الامداد بالطاقة.
تأكد من أن اللفائف الساحبة للسلك، الوسادة القائدة للسلك وأنبوب الاتصال بالشعلة متناسبة مع محيط وطبيعة السلك الذي 

ينتوى استخدامه وأن يكون تركيبهم قد تم بشكل صحيح. لا ترتدي قفازات الحماية خلال مراحل ادخال السلك.
يتم فتح نافذة حاوية البكرة.  -

.(1a) الثقب المعد لذلك ?
يتم وضع لفافة السلك على البكرة؛ يتم التأكد من أن مجراة سحب البكرة مثبتة بشكل صحيح ڡى@  -

قم بتحرير البكرة/البكرات الضاغطة وأبعدها عن البكرة/البكرات السفلية (2a)؛   -
.(2b) ة متناسبة مع السلك المستخدم تحقق من أن بكرة/بكرات السحب الصغىر?  -

يتم تحرير رأس السلك من خلال قطع طرفه الغىر? مستوي من خلال قطع خالى? من الزوائد؛ يتم إدارة اللفافة باتجاه عكس   -
? مجراة السلك الخاصة 

? مجراة مدخل السلك مع الضغط لمسافة 50-100 ميلليمى̀ر ڡى@
عقارب الساعة مع إدخال رأس السلك ڡى@

.(2c) برابط الشعلة
 ?

يتم إعادة وضع اللفائف المعاكسة مع ضبط ضغطها على قيمة متوسطة والتحقق من أن السلك موضوع بشكل صحيح ڡى@  -
فتحة اللفافة السفلية (3).

.(4a) يتم إزالة الصامولة وأنبوب الاتصال  -
? مأخذ الطاقة وتشغيل آلة اللحام والضغط على زر الشعلة مع انتظار أن تخرج رأس السلك 

يتم إدخال قابس آلة اللحام ڡى@  -
من مسار وسادة مجراة السلك بمسافة 10-15 سم من الجزء الامامي للشعلة ومن ثم يتم ترك الزر.

 ويخضع لقوة ميكانيكية؛ وعليه يمكن أن يتسبب،  wإنتبه! خلال تلك العمليات يكون السلك تحت جهد كهرىى
 خطر الاصابة بصدمة كهربية وجروح واشعال أقواس كهربائية:

بدون اتباع الاحتياطات المناسبة ڡى�
لا توجه مقدمة الشعلة نحو أجزاء من الجسم.  -

لا تقرب الشعلة من الاسطوانة.  -
يتم تركيب انبوب الاتصال والصامولة (4b) على الشعلة.  -

تحقق من أن تقدم السلك بشكل منتظم؛ يتم معايرة ضغط اللفائف وكبح البكرة على أقل قيم ممكنة مع التحقق من أن   -
? الفتحة وأن توقف الساحب لا يعمل على فك محكمات السلك بسبب الادخال الزائد للفافات.

لق ڡى@ @ السلك لا يىر@
يتم قطع طرف السلك الخارج من الصامولة لمسافة 10-15 ميلليمى̀ر.  -

يتم غلق نافذة الحاوية البكرة.  -

(I الشكل) 5.5 شحن بكرة السلك على مسدس اللحام بالبكرة

إنتبه: قبل القيام بعمليات شحن السلك، تأكد من أن آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة الامداد بالطاقة.
تأكد من أن اللفائف الساحبة للسلك، الوسادة القائدة للسلك وأنبوب الاتصال بالشعلة متناسبة مع محيط وطبيعة السلك الذي 

ينتوى استخدامه وأن يكون تركيبهم قد تم بشكل صحيح. لا ترتدي قفازات الحماية خلال مراحل ادخال السلك.
انزع الغطاء مع فك المسمار المخصص (1).  -

ضع لفافة السلك على البكرة.  -
قم بتحرير بكرة الضغط المعاكسة وأبعدها عن البكرة السفلية (2).  -

? عكس اتجاه عقارب الساعة وقم 
? وخالى? من الزوائد؛ أدر البكرة ڡى@

قم بتحرير رأس السلك، اقطع الطرف المشوه قطع صاڡى@  -
? مجرى السلك الداخل مع دفعه لمسافة 50 - 100 مم داخل القاذف (2).

بتثبيت رأس السلك ڡى@
? تجويف البكرة 

أعد وضع البكرة المعاكسة مع ضبط الضغط على قيمة وسيطة وتأكد من أن السلك موضوع بشكل صحيح ڡى@  -
السفلية (3).

اكبح البكرة بلطف بالتعامل على المسمار المخصص للضبط.  -
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? مأخذ التغذية بالطاقة، قم بتشغيل آلة اللحام واضغط على 
ومسدس اللحام بالبكرة متصل، أدخل قابس آلة اللحام ڡى@  -

مفتاح مسدس اللحام بالبكرة وانتظر أن يعىر¼ رأس السلك كل جراب مجرى السلك ويخرج لمسافة 50 - 100 مم من الجزء 
الا;مامي للشعلة، أعد ترك مفتاح الشعلة.

 بالغاز النشط: وصف العملية
 بالغاز الخامل- بالقوس المعدىى�

6. لحام بالقوس المعدىى�
1.6 القوس القصىر

? حمام الانصهار (حى̀ى 200 مرة 
إن إنصهار السلك وانفصال النقطة يتم عندما يكون هناك ماسات كهربائيية تالية لطرف السلك ڡى@

@ 5 و 12 مم. ? الثانية). يى̀راوح عادة الطول الحر للسلك (السلك الخارج) بىں?
ڡى@

فولاذ بالكريون وفولاذ ذو روابط منخفضة
( ? إصدار 270 أمبىر?

0.6 - 0.8 - 0.1 مم (1.2 مم فقط ڡى@ قطر الاسلاك المستخدمة:   -
? أكسيد الكربون

? أكسيد الكربون أو خلائط الارجوان/ثاىى@
ثاىى@ الغاز المستخدم:   -

فولاذ غىر قابل للصدأ
( ? إصدار 270 أمبىر?

0.8 - 1.0 مم (1.2 مم فقط ڡى@ قطر الاسلاك المستخدمة:   -
? أكسيد الكربون (1 - 2 %)

@ أو الارجوان/ثاىى@ خلائط الارجوان/الاكسجىں? الغاز المستخدم:   -
CuSi/CuAl لومينيوم و

l
الا

( ? إصدار 270 أمبىر?
0.8 - 1.0 مم (1.2 مم فقط ڡى@ قطر الاسلاك المستخدمة:   -

الارجوان الغاز المستخدم:   -
السلك المتحرك

0.8 - 0.9 - 1.2 مم  قطر الاسلاك المستخدمة:   -
لا يوجد الغاز المستخدم:   -

2.6 غاز الحماية
يجب أن تكون سعة غاز الحماية 8 - 14 لى̀ر/دقيقة.

 بالغاز النشط
 بالغاز الخامل- بالقوس المعدىى�

7. طريقة تشغيل اللحام بالقوس المعدىى�

1.7 التشغيل بالطريقة المتآزرة 
? على أحسن 

فإن آلة يتم إعدادها بشكل تلقاىى; ونوع الغاز  مع قيام المستخدم بتحديد المعايىر? وهي قطر السلك 
@ على المستخدم فقط اختيار سمك المادة من  ظروف تشغيل محددة من المنحنيات المتآزرة المختلفة المخزنة بالذاكرة. سيتعىں?

.(OneTouch Technology) اللحام بتكنولوجيا اللمسة الواحدة ?
أجل البدء ڡى@

(L الشكل) بالطريقة المتناغمة LCD 1.1.7 شاشة
لاحظ جيداً تعتمد جميع القيم الظاهرة والمختارة على نوع اللحام المختار.

؛ طريقة التشغيل المتناغم   - 1
 CuSi/CuAl (الومينيوم) و AlMg

5
 AlSi

5
الخامة المراد لحامها. الانواع المتاحة: Fe (فولاذ) و Ss (فولاذ غىر? قابل للصدأ) و   - 2

(صفائح بالزنك - لحام بالقصدير) و Flux (السلك المتحرك - لحام بدون غاز)؛
قطر السلك الواجب استخدامه؛  - 3

غاز الحماية الموصى به؛  - 4
سمك الخامة الواجب لحامها؛  - 5

? لسمك الخامة؛
مؤسرr بياىى@  - 6

يط اللحام؛ rلشكل سر ?
مؤسرr بياىى@  - 7

قيم اللحام:  - 8
  سرعة التغذية بالسلك؛

  جهد اللحام؛

  تيار اللحام.

? درجة الحرارة).
ATC (التحكم المتقدم ڡى@  - 9

2.1.7 إعداد المعايىر
امج المعدة مسبقاً على ال̄الة .  مع الضغط على الزر C-2 لمدة 1 ثانية على الاقل يتم الدخول إلى الىر¼

نامج المراد من خلال الضغط على البكرة  نامج 01، 02، ألخ.). يتم اختيار الىر¼ امج (الىر¼ مع دوران البكرة C-2 يمكن رؤية جميع الىر¼
? الظروف المثالية للتشغيل المحددة من المنحنيات المتآزرة المختلفة المخزنة 

نفسها وتركها. يتم ضبط آلة اللحام أوتوماتيكياً ڡى@
اللحام على  تيار وجهد  اللحام. يظهر  البكرة C-1 لبدء  المادة من خلال  @ على المستخدم فقط اختيار سمك  بالذاكرة. سيتعىں?

الشاشة فقط خلال اللحام.

يط اللحام 3.1.7 ضبط شكل سر�
يط اللحام عن طريق البكرة (الشكل C-2) الى̀ى? تضبط طول القوس وعليه يتم تحديد كمية أكىر¼ أو أقل من  rيتم ضبط شكل سر

الامداد بدرجة حرارة اللحام. 
) يتم الحصول على قاعدة  ? أغلب الحالات والبكرة على وضعية متوسطة (0، 

@ - 10 ÷ 0 ÷ + 10؛ ڡى@ يى̀راوح تدريج الضبط بىں?

يط اللحام وتختفي بعد وقت محدد مسبقاً). rلسر ?
إعداد أساسية مثالية (تظهر القيمة على الشاشة على يسار الرمز البياىى@

يط اللحام على الشاشة مع إظهار نتيجة محدبة، مسطحة  rتتغىر? الاشارة البيانية الخاصة بسر (C-2 الشكل) مع التعامل على البكرة
. أو مقعرة بشكل أكىر¼

? أن هناك انخفاض بمستوى الامداد بالحرارة وعليه يتضح أن اللحام "بارد" مع القليل من التغلغل؛ 
الشكل المحدب.  يعىى@

. ? اتجاه عقارب الساعة للحصول على إمداد أكىر¼ بدرجة الحرارة كى? يكون تأثىر? اللحام متغلغل بشكل أكىر¼
وعليه يتم لف البكرة ڡى@

? أن هناك زيادة بالامداد الحراري وعليه فإن اللحام يتضح "ساخن" بشكل مفرط بالاضافة إلى التغلغل 
الشكل المقعر.  يعىى@

? اتجاه عكس عقارب الساعة للحصول على إنصهار أقل. 
الزائد؛ وعليه يتم لف البكرة ڡى@

4.1.7 طريقة ATC (المراقبة الحرارية المتقدمة)
يتم تنشيطها أوتوماتيكياً عندما يقل السمك المضبوط أو يساوي 1.5 مم.

? التيار 
الوصف: المراقبة الخاصة الفورية لقوس اللحام والسرعة العالية لتصحيح المعايىر? تقلل إلى الحد الا;دىى@ من الزيادات ڡى@

ة إمداد حراري منخفض للقطعة المطلوب لحامها. تكون النتيجة، من جانب انخفاض  @ @ وضع نقل القوس القصىر? مع مىر? الى̀ى? تمىر?
يط من اللحام قابل للتشكيل بسهولة. rتشوه المادة، ومن جانب آخر، النقل السائل والدقيق للمادة الواردة مع خلق سر

ات: � الممىر
ة؛ لحامات على سمك منخفض بسهولة كبىر?  -

تشوه أقل للمادة؛  -
قوس مستقر على التيارات المنخفضة أيضا؛ً  -

لحام سريع ودقيق بنقاط التثبيت؛  -
توحيد سهل لقطع الصاج المتباعدة فيما بينها.  -

5.1.7 إستخدام مسدس شعلة اللحام بالبكرة (إذا كان وارداً)
جميع أوضاع الضبط (المادة، قطر السلك، نوع الغاز) تحدث على النحو الموصوف أعلاه.

? نفس الوقت تيار اللحام والسمك). 
المقبض الموجود على مسدس شعلة اللحام بالبكرة (شكل I-5) يضبط سرعة السلك (وڡى@

@ على المستخدم فقط تصحيح جهد القوس عن طريق الشاشة (إن لزم الا;مر). سيتعىں?

(M الشكل) المتقدمة: القائمة 1 6.1.7 ضبط المعايىر
? نفس الوقت على البكرات (الشكل C1) و (الشكل C2) لمدة 1 ثانية على 

للدخول إلى قائمة ضبط المعايىر? المتقدمة، اضغط ڡى@
الا;قل ثم اتركهما. مع ظهور MENU 1 يتم الضغط مجدداً. يمكن إعداد كل معيار على القيمة المرغوبة من خلال لف البكرة/

الضغط عليها (الشكل C2) حى̀ى الخروج من القائمة.

(M-1 الشكل) تعديل جسر صعود السلك : 
يط اللحام. الضبط من - 10 % إلى + 10 %. قيمة  rيسمح باعداد جسر بداية تقدم السلك لتجنب الى̀راكم الاولى? المحتمل بسر

المصنع: 0 %

(M-2 الشكل) ونية لكىر0  : تعديل المفاعلة الا]
(آلة ذات تفاعل  (آلة ذات تفاعل ضئيل) إلى + 10 %  الضبط من - 10 %  تحدد القيمة الا;على حمام لحام أكىرr سخونة. - 

). قيمة المصنع: 0 % كبىر?

(M-3 الشكل) .اق-المتأخر  : تعديل الاحىر0
يسمح بضبط وقت احى̀راق السلك عند إيقاف اللحام. الضبط من - 10 % إلى + 10 %. قيمة المصنع: 0 %

(M-4 الشكل) .مرحلة الغاز المتأخر : 
تسمح بتعديل وقت تدفق غاز الحماية بدايةً من إيقاف آلة اللحام. ضبط من 0 إلى 10 ثانية. قيمة المصنع: 1 ثانية

2.7 التشغيل بالطريقة اليدوية 
يمكن للمستخدم تشخيص جميع معايىر? اللحام.

(N الشكل) بالطريقة اليدوية LCD 1.2.7 شاشة
؛ طريقة التشغيل اليدوية   - 1

قيم اللحام:  - 2
   سرعة التغذية بالسلك؛

   جهد اللحام؛

   تيار اللحام.

2.2.7 إعداد المعايىر
? الوضع اليدوي، سرعة تغذية السلك وجهد اللحام يتم ضبطهما بشكلٍ منفصل. تقوم البكرة (الشكل C-1) بضبط سرعة السلك 

ڡى@
يط اللحام). يظهر تيار اللحام على الشاشة  rبضبط جهد اللحام (الذي يحدد قوة اللحام ويؤثر على شكل سر (C-2 الشكل) والبكرة

(الشكل N-2) فقط خلال اللحام.

3.2.7 ضبط المعايىر مع مسدس شعلة اللحام بالبكرة (إذا كان وارداً) 
? الوضع اليدوي، سرعة تغذية السلك وجهد اللحام يتم ضبطهما بشكلٍ منفصل. المقبض الموجود على مسدس شعلة اللحام 

ڡى@
بالبكرة (الشكل I-5) ينظم سرعة السلك، بينما جهد اللحام يتم تنظيمه بواسطة الشاشة.

(M الشكل) المتقدمة: القائمة 1 4.2.7 ضبط المعايىر
? نفس الوقت على البكرات (الشكل C1) و (الشكل C2) لمدة 1 ثانية على 

للدخول إلى قائمة ضبط المعايىر? المتقدمة، اضغط ڡى@
الا;قل ثم اتركهما. مع ظهور MENU 1 يتم الضغط مجدداً. يمكن إعداد كل معيار على القيمة المرغوبة من خلال لف البكرة/

الضغط عليها (الشكل C2) حى̀ى الخروج من القائمة.

 .(M-1 الشكل) جسر صعود السلك : 
@ إشعال القوس. ضبط من 20 إلى 100 % (البداية بنسبة مئوية %  تسمح بتعديل سرعة السلك عند بدء اللحام من أجل تحسىں?

لسرعة النظام). قيمة المصنع: 50 %

(M-2 الشكل) ونية لكىر0  : المفاعلة الا]
 .( تحدد القيمة الا;على حمام لحام أكىرr سخونة. - الضبط من 10 % (آلة ذات تفاعل ضئيل) إلى 100 % (آلة ذات تفاعل كبىر?

قيمة المصنع: 50 %

(M-3 الشكل) .اق-المتأخر  : الاحىر0
يسمح بضبط وقت احى̀راق السلك عند إيقاف اللحام. ضبط من 0 إلى 1 ثانية. قيمة المصنع: 0.08 ثانية

(M-4 الشكل) .مرحلة الغاز المتأخر : 
تسمح بتعديل وقت تدفق غاز الحماية بدايةً من إيقاف آلة اللحام. ضبط من 0 إلى 10 ثانية. قيمة المصنع: 1 ثانية 

5.2.7 ضبط معايىر الشعلة بوقت 1 و 2 وقت ومسدس شعلة اللحام بالبكرة (إذا كان وارداً)
: @ ضبط استخدام الشعلة 1 وقت، 2 وقت ومسدس شعلة اللحام بالبكرة يمكن أن يحدث بطرقتىں?

? المعادل؛
مع التعامل على الزر الموجود على لوحة التحكم (الشكل C-4) يتم الدخول إلى المؤسرr الضوىى;  -

? المعادل.
ء المؤسرr الضوىى; ?

ضغط لمدة ثانية واحدة على الا;قل على زر الشعلة الذي يتم استخدامه حى̀ى يصى@  -

 زر الشعلة
8. التحكم ڡى�

(O الشكل) 1.8 ضبط طريقة التحكم لزر الشعلة
? نفس الوقت على البكرات (الشكل C1) و (الشكل C2) لمدة 1 ثانية على الا;قل 

سواء على الطريقة اليدوية أو المتناغمة، اضغط ڡى@
ثم اتركهما. يتم لف البكرة (الشكل C2) حى̀ى خروج القائمة 2. يتم التأكيد على الاختيار بالضغط مع الضغط مجدداً على البكرة.

 زر الشعلة
2.8 وضع التحكم ڡى�

? زر الشعلة:
من الممكن ضبط 3 أوضاع مختلفة من التحكم ڡى@

  :"2T" � وضع الوقتىں
يبدأ اللحام مع الضغط على زر الشعلة وينتهي عندما يىُ̀رك الزر.

  :"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.

وضع نقاط اللحام: 
? مدة اللحام.

? بالغاز النشط مع التحكم ڡى@
? بالغاز الخامل/بالقوس المعدىى@

يسمح بتنفيذ نقاط اللحام بالقوس المعدىى@

 (O الشكل) 9. قائمة وحدة القياس
ثانية على  (الشكل C2) لمدة 1  (الشكل C1) و  البكرات  الوقت على  ? نفس 

المتناغمة، اضغط ڡى@ أو  اليدوية  الطريقة  سواء على 
الا;قل ثم اتركهما. يتم لف البكرة (الشكل C2) حى̀ى خروج القائمة 3. يتم التأكيد على الاختيار بالضغط مع الضغط مجدداً على 
ية. مع الضغط مجدداً على البكرة C-2 يتم العودة إلى طريقة التشغيل  @ البكرة. ال̄ان يمكن ضبط وحدات قياس مى̀رية أو إنجلىر?

اليدوية (أو المتناغمة).
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(O الشكل) 10. قائمة المعلومات
? نفس الوقت على البكرات (الشكل C1) و (الشكل C2) لمدة 1 ثانية على الا;قل 

سواء على الطريقة اليدوية أو المتناغمة، اضغط ڡى@
ثم اتركهما. يتم لف البكرة (الشكل C2) حى̀ى خروج القائمة 4. يتم التأكيد على الاختيار بالضغط من جديد على البكرة؛ مع لف 
مجيات المثبتة. مع الضغط مجدداً على البكرة C-2 يتم العودة إلى طريقة  البكرة C-2 يمكن الحصول على معلومات بشأن الىر¼

التشغيل اليدوية (أو المتناغمة).

� الخامل تيار مستمر: وصف العملية 11. اللحام بغاز التنجسىں0
1.11 المبادئ العامة

@ الخامل بتيار مستمر مناسب لا;نواع الصلب بالكربون من السبائك منخفضة الروابط والسبائك العالية  اللحام بغاز التنجستىں?
الروابط والمعادن الثقيلة مثل النحاس والنيكل والتيتانيوم وسبائكهم (الشكل P). بالنسبة للحام بواسطة غاز التنجسى̀ں@ الخامل 
يحة ذات لون رمادي). ينبغي التوجيه  rيوم (سر بالتيار المباسرr مع قطب (-) بشكل عام يتم استخدام قطب به 2 % من السىر?
المحوري لقطب التنجسى̀ں@ إلى الرحى، أنظر الشكل Q، مع العناية بأن يكون الطرف مركزي تماماً لتجنب انحراف القوس. ينبغي 
القيام بالتجليخ باتجاه طول القطب. يتم تكرار هذا الاجراء بشكل دوري على أساس استهلاك القطب أو عند تلوثه بالخطأ أو 
وري توظيف المحيط المناسب للقطب مع التيار المضبوط،  أكسدته أو توظيفه بشكل غىر? صحيح. لتنفيذ لحام جيد فإنه من الصر@

? الركن.
اميك 2 - 3 مم ويمكن أن يبلغ 8 مم لتنفيذ اللحام ڡى@ وغ العادي للقطب من فتحة السىر? @ أنظر الجدول (ج 5). يبلغ الىر¼

يتم اللحام بانصهار رفرفات الوصلة. بالنسبة للسمك القليل الذي يتم إعداده بشكل مناسب (حى̀ى 1 مم تقريباً) لا يجب أن تكون 
هناك مادة حشو (الشكل R). بالنسبة للسمك الاكىر¼ من الضوري إعداد حشو من نفس خامة

المادة المكونة الاساسية مع القطر المناسب بالاضافة إلى الاعداد المناسب للرفرفات (الشكل S). للحصول على لحام جيد وناجح 
وري أن تكون القطع نظيفة وخالية من الاكسدة والزيوت والدهون والمذيبات ألخ. من الصر@

2.11 العملية (الاندلاع بالرفع)
ضبط تيار اللحام على القيمة المرغوبة بواسطة البكرة C-1؛  -

ورية. يتم أقلمة التيار خلال اللحام على درجة الحرارة الحقيقية الصر@  
تحقق من التدفق الصحيح للغاز.  -

 ?
@ عن القطعة اللازم لحامها. تتسبب طريقة الاندلاع هذه ڡى@ ? يحدث بملامسة وإبعاد قطب التنجستىں?

إشعال القوس الكهرباىى;  
? كما يحد إلى أقل درجة من شمول التنجسى̀ں@ واستهلاك القطب. إزعاج أقل من حيث الاشعاع الكهرىى¼

ضع مقدمة االقطب على القطعة مع ضغط خفيف.  -
ارفع فوراً القطب 2-3 مم للحصول هكذا على إندلاع القوس.  -

تصدر آلة اللحام مبدئياً بتيارٍ منخفض. بعد بضعة لحظات، يتم توريد تيار اللحام المعد.  
لوقف اللحام يتم رفع القطب سريعاً عن القطعة.  -

(C الشكل) الخامل �  وضع اللحام بغاز التنجستىں
3.11 شاشة LCD ڡى�

-  طريقة التشغيل بغاز التنجسى̀ں@ الخامل؛

قيم اللحام:  -
  جهد اللحام؛

  تيار اللحام.

 اليدوي: وصف العملية
12. اللحام بالقوس المعدىى�

1.12 المبادئ العامة
كة المصنعة والواردة على عبوات الاقطاب المستخدمة والى̀ى? تشىر? إلى  rام بالارشادات المقدمة من قبل السر وري الالى̀ر@ من الصر@  -

القطبية الصحيحة للاقطاب وأفضل تيار يناسبها.
يتم ضبط تيار اللحام على أساس قطر القطب المستخدم ونوع الوصلة المرادة؛ على سبيل الارشاد فإن التيارات المستخدمة   -

مع الا;قطار المختلفة للا;قطاب هي:

محيط االقطب (مم)
(A) تيار اللحام

الحد الاقصىالحد الادىى�

1.62550

2.04080

2.560110

3.280150

4.0140200

5.0180250

6.0240270

@ أن  ? حىں?
? شكل أفقي، ڡى@

? اعتبارنا أنه مع تساوي قطر القطب سيتم استخدام قيم عالية من التيار لعمليات اللحام ڡى@
نضع ڡى@  -

? شكل عمودي أو بأعلى الرأس يجب استخدام تيار منخفض.
اللحام ڡى@

الى̀ى? من  التيار المختار، من قبل قياسات اللحام الاخرى  تتحدد الخصائص الميكانيكية للمفصل الملحوم، فضلا عن شدة   -
بينها، طول القوس والموقف وسرعة التنفيذ والقطر ونوعية الا;قطاب الكهربائية (للتخزين السليم يجب الحفاظ على الا;قطاب 

? مكان جاف تحميها أغلفتها أو حاويتها الخاصة).
ڡى@

إنتبه:
? القوس نتيجة لى̀ركيبة القطب نفسه

بناءً على العلامة التجارية ونوع وسمك غلاف الاقطاب، يمكن حدوث عدم استقرار ڡى@

2.12 المجريات 
يتم الامساك بالقناع أمام الوجه، فرك طرف القطب على قطعة الشغل عن طريق إجراء حركة كما لو كنت تشعل عود ثقاب؛   -

هذا هو الا;سلوب الامثل لبدء القوس.
ر طلاء القطب مما يجعل من الصعب بدء القوس. ب بالقطب على القطعة؛ قد يتصر@ إنتبه: لا تصر@  

مع بدء القوس، حاول الحفاظ على مسافة من القطعة تعادل محيط القطب المستخدم والحفاظ على هذه المسافة ثابتة قدر   -
? اتجاه التقدم يجب أن يكون حوالى? 20-30 درجة.

مكان أثناء تنفيذ اللحام؛ تذكر أن ميل القطب ڡى@ eالا
يط اللحام، يتم سحب طرف القطب قليلاً للخلف بالنسبة لاتجاه التقدم، فوق فوهة الشعلة لتنفيذ الملء، ثم  rنهاية سر ?

ڡى@  -
.(T يط اللحام – الشكل rارفع سريعاً القطب من حمام الانصهار للحصول على إطفاء القوس (أشكال سر

(C الشكل) MMA وضع اللحام 
3.12 شاشة LCD ڡى�

-  طريقة التشغيل MMA؛

قيم اللحام:  -
  جهد اللحام؛

  تيار اللحام؛

-  قطر الالكى̀رود المنصوح به.

? نفس الوقت على البكرات (الشكل C1) و (الشكل C2) لمدة 1 ثانية على 
للدخول إلى قائمة ضبط المعايىر? المتقدمة، اضغط ڡى@

الا;قل ثم اتركهما. يمكن إعداد كل معيار على القيمة المرغوبة من خلال لف البكرة/الضغط عليها (الشكل C2) حى̀ى الخروج من 
القائمة.

شارة على الشاشة إلى زيادة النسبة المئوية بالمقارنة بقيمة تيار  eيمثل التيار الزائد الا;ولى? "البداية السريعة" مع الا : 
اللحام المختار. ضبط من 0 إلى 100 %. قيمة المصنع: 50 %.

شارة على الشاشة إلى زيادة النسبة المئوية بالمقارنة بقيمة تيار  eيمثل التيار الزائد الديناميكى? "قوة القوس" مع الا : 
اللحام المختار مسبقاً. يحسن هذا الضبط من سيولة اللحام، يجُنب التصاق القطب بالقطعة ويسمح باستخدام أنواع مختلفة 

من الا;قطاب.
ضبط من 0 إلى 100 %. قيمة المصنع: 50 %.

  : تشغيل/إيقاف؛ يسمح بتنشيط أو تعطيل جهاز تخفيض الجهد الخارج على الفارغ (ضبط تشغيل أو إيقاف). 
? حالة 

شعال تزيد سلامة المشغل عند إشعال آلة اللحام ولكن ليس ڡى@ eعند تنشيط جهاز تخفيض جهد الا .OFF :قيمة المصنع
اللحام.

13. إستعادة ضبط المصنع
@ (الشكلC-1) و (الشكل C-2) خلال  يمكن إعادة آلة اللحام إلى الاعدادات الاولية للمصنع من خلال الابقاء بالضغط على البكرتىں?

عملية التشغيل.

نذار 14. إشارات الا]
نذار. eالاستعادة أوتوماتيكية عند انتهاء سبب الا
نذار الى̀ى? يمكن أن تظهر على الشاشة: eرسائل الا

. ?
د ال̄الة بشكل كاڡى@ ? بداية تشغيل آلة اللحام. يتم وقف التشغيل حى̀ى تىر¼

": تدخل الحماية الحرارية ڡى@ التحذير 01 و "  -

. ?
د ال̄الة بشكل كاڡى@ ? بعد تشغيل آلة اللحام. يتم وقف التشغيل حى̀ى تىر¼

": تدخل الحماية الحرارية ڡى@ التحذير 02 و "  -
التحذير 03: تدخل للحماية من جهد زائد. تحقق من جهد التغذية بالطاقة.  -

التحذير 04: تدخل للحماية من جهد منفض. تحقق من جهد التغذية بالطاقة.  -
? دائرة اللحام. تأكد من أن سرعة السحب و/أو تيار اللحام لا يكونان مرتفعان 

التحذير 10: تدخل للحماية من التيار الزائد ڡى@  -
جداً.

ة  . تأكد من أنه لا توجد دوائر قصىر? ?
@ الشعلة والكتلة الخاصة بالخط الارصى@ ة بىں? التحذير 11: تدخل للجماية من الدائرة القصىر?  -

? دائرة اللحام.
ڡى@

? المعتمد.
نذار اتصل بمركز الدعم الفىى@ eإذا استمر الا . التحذير 13: تدخل لغياب التواصل الميكانيكى? الداخلى?  -

? المعتمد.
نذار اتصل بمركز الدعم الفىى@ eالتحذير 18: تدخل لتحذير خاص بالجهد المساعد. إذا استمر الا  -

عند إطفاء آلة اللحام يمكن أن يظهر، لبضعة ثوانٍ، الاشارة للتحذير 04.

15. الصيانة

إنتبه! قبل القيام بعمليات الصيانة، تأكد من آلة اللحام معطلة ومفصوله عن شبكة الامداد بالطاقة.

1.15 الصيانة الدورية
يمكن للعامل القيام بعمليات الصيانة الدورية.

1.1.15 الشعلة
? انصهار المواد العازلة وتلفها سريعا.

تجنب وضع الشعلة والكابل الخاص بها على قطع ساخنة؛ لان ذلك سوف يتسبب ڡى@  -
تحقق دورياً من احكام الانابيب ووصلات الغاز.  -

يتم الربط بعناية كماشة القطب، الظرف الحامل للكماشة مع قطر القطب المختار من أجل تجنب ارتفاع الحرارة، الانتشار   -
; للغاز وسوء التشغيل المتعلق به. السىى?

المشبك  القطب،  الدواية،  للشعلة:  الاساسية  الاجزاء  تركيب  الاستهلاك وصحة  استخدام من حالة  كل  قبل  التحقق،  يجب   -
الممسك بالقطب وموزع الغاز.

2.1.15 مزود الطاقة للسلك
? منطقة السحب 

? المى̀راكم ڡى@
تحقق دورياً من حالة تهالك اللفائف الساحبة للسلك مع السحب من فى̀رة لاخرى للى̀راب المعدىى@  -

? المدخل والمخرج).
(اللفائف ومجراة السلك ڡى@

2.15 الصيانة الاستثنائية
 - الميكانيكى ومع 

lالمجال الكهرباىى 
ة ڡى� wوذوي خىر � إن عمليات الصيانة الغىر دورية يجب أن يقوم بها حصرياً عمال مؤهلىں

.IEC/EN 60974-4 يعات الفنية ام للتسر� الاحىر0

إنتبه! قبل إزالة لوحات آلة اللحام وإشعال داخلها تأكد من أنها معطلة ومفصوله عن الامدادات بالطاقة.
الاتصال  تنشأ من  كهربائية شديدة   صدمة 

ڡى� تتسبب  أن  يمكن  اللحام  آلة  توتر داخل  إطار   
ڡى� تنفيذها  يتم  تحققات  أية 

صابة بسبب الاتصال مع أجزاء متحركة. جزاء المتوترة و / أو الا]
l
المباسر� مع الا

? البيئة، يتم التفتيش داخل آلة اللحام وإزالة الغبار المى̀رسب على 
دورياً وعلى أي حال مع تردد الاستخدام وحركة الغبار ڡى@  -

المحول، المقوم والصابورة باستخدام قذف الهواء المضغوط الجاف (الحد الا;قصى 10 بار).
ناعمة جدا أو مذيب  المطاف بفرشاة  نهاية   ?

لكى̀رونية؛ يتم تنظيفها ڡى@ eالا الوسائد  الهواء المضغوط على  تجنب توجيه قذف   -
مناسب.

? العزل.
ر ڡى@ تأكد من أن التوصيلات الكهربائية محكمة وأن الا;سلاك لا يوجد بها صر@  -

. ? نهاية هذه العمليات أعد لوحات آلة اللحام مع تشديد احكام المسامىر?
ڡى@  -

لا تقم أبداً باللحام وآلة اللحام مفتوحة.  -
? الاصل مع العناية بألا تلامس هذه الكابلات أجزاء 

بعد القيام بالصيانة أو الاصلاح يتم استعادة توصيل الكابلات كما كانت ڡى@  -
? الاصل على أن تكون 

متحركة أو أخرى قد تصل إلى درجات حرارة مرتفعة. يتم تجميع وتثبيت جميع الموصلات كما كانت ڡى@
توصيلات بادئ التشغيل ذو الجهد العالى? منفصلة فيما بينها عن تلك الثانوية ذات الجهد المنخفض. 

يتم استخدام جميع الوردات والمسامىر? الاصلية لاعادة غلق حاوية ال̄الة.  

16. البحث عن أعطال
? حالة التشغيل غىر? المرضية وقبل التنفيذ يتم التدقيق بشكل منهجي أو الرجوع إلى مركز خدمتك والتحقق من أن:

ڡى@
? خط التغذية بالطاقة (الكابلات، مأخذ 

? وضعية ”ON“ يعمل المصباح؛ وإلا فإن الخلل يكمن عادة ڡى@
مع مفتاح التبديل العام ڡى@  -

الطاقة و / أو القابس، والصمامات، وما إلى ذلك).
ة. لا يوجد إنذار يشىر? إلى تدخل الا;مان الحراري، نتيجة الجهد الزائد أو المنخفض أو الدائرة القصىر?  -

يد الطبيعي ل̄الة  التىر¼ انتظر  ? حالة الحماية من قبل صمام الحرارة 
تأكد من أنك قد تحققت من نسبة الوميض الاسمية؛ ڡى@  -

اللحام وتحقق من عمل المروحة.
التحقق من جهد الخط: إذا كانت القيمة عالية جدا أو منخفضة جدا تظل آلة اللحام معطلة.  -
? هذه الحالة يتم حل المشكلة.

? آلة اللحام: ڡى@
? على طرڡى@

التحقق من أنه لا يوجد ماس كهرباىى;  -
أن تكون وصلات دائرة اللحام صحيحة، وخاصة أن يكون كابل الكهرباء متصل فعليا بالقطعة ودون مداخلة للمواد العازلة   -

(مثل الدهانات).
أن يكون الغاز الواڡ̀ى? المستخدم هو الصحيح وبالكمية الصحيحة.  -
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MIG
MAG

TIG
(DC) -

MMA -

PHASE 1~ 1~ 1~ 1~ 1~ 3~ 3~

MODEL I2 180 180 180 180 220 200 270

230V T16A T16A T16A T16A T25A - -

400V - - - - - T10A T16A

230V 16A 16A 16A 16A 32A - -

400V - - - - - 16A 16A

2 16 16 16 16 25 16 25

12.3 12.3 50 22 23 41

2 - 20 2 - 20 2 - 20 2 - 20 2 - 20 2 - 20

dB
(A) <85 <85 <85 <85 <85 <85

 TAB. 1 WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

 FIG. A

FUSE T  A

11

10

3

4

1

2

5

6
7

8

9
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 TAB. 2

MODEL VOLTAGE CLASS: 113V

I2

180 ÷ 200
150 60 Ar/CO2 STEEL: 0.6 ÷ 1

: 0.8 ÷ 1
: 0.8 ÷ 1180 60 CO2

220 ÷ 270
230 60 CO2 : 0.6 ÷ 1.2

: 0.8 ÷ 1
: 0.8 ÷ 1.2200 60 Ar/CO2

MODEL VOLTAGE CLASS: 113V

I2 COOLING

180
100 35

Argon 1 ÷ 1.6 Air / Gas
70 35

200 ÷ 270
180 35

Argon 1 ÷ 2.4 Air / Gas
125 35

 TAB. 3

 TAB. 4

MODEL VOLTAGE CLASS: 113V

I2

180 ÷ 200
200 35

2 ÷ 4 16
150 60

220 ÷ 270
300 35

3.25 ÷ 5 25
250 60

MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 - 
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11
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1

2

3

4

14

13

15

1

7

5

6

2

3

4

WELDING POLARITY CHART

GAS + -
NO GAS - +

WELDING POLARITY CHART

NO GAS - +
GAS + -

FLUX (NO GAS)

MIG/MAG (GAS)

WELDING POLARITY CHART

GAS
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 FIG. B1
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 FIG. B2

WELDING POLARITY CHART
TORCH WORKPIECE

MIG-MAG (GAS)

TIG

MMA

1

2

3

4

5

6

13

15

14



- 159 -

 FIG. B3
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 FIG. E

 FIG. F
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 FIG. G

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA
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 FIG. P

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)  wالتحقق من طرف القطب الكهرىى

(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 ?

ڡى@

L= Ø

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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 FIG. R

(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

 FIG. S
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) .إعداد الرفرفات لوصلات رأس يراد لحامها باستخدام مواد للحشو



- 173 -

 FIG. T

 FIG. U

(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)
(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)
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LÜHIKE KAAR
(LV) LOKS IR PARAK ISS
(BG)
(AR) القوس قصىر? للغاية

(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)
(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 سريع 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)
(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)
MAGAS
(LT)
(ET) LIIGA TUGEV VOOL
(LV)
(BG)
(AR) التيار مرتفع جداً
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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 

also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines 

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 

Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a 
quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il 

o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti.

(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 

machines rendues, même sous garantie, doivent être expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DÛ. Font exception à cette règle les machines 

garantie n’est valable que s’il est accompagné 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.

los daños directos e indirectos.
(DE) GEWÄHRLEISTUNG

aufgrund schlechter Materialqualität und von Herstellungsfehlern 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

inconvenientes decorrentes de utilização imprópria, adulteração ou descuido, são excluídos 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 fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd 

teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/

verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(SV) GARANTI

för direkt och indirekt skada.
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(CS) ZÁRUKA

(HR-SR) GARANCIJA

(PL) GWARANCJA

(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvän toimivuuden sekä huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta 

LÄHETTÄJÄN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka 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

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 

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

av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhører forbrukningsvarer 

skader.
(SL) GARANCIJA

(SK) ZÁRUKA

(LT) GARANTIJA

(ET) GARANTII

TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad 
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(LV) GARANTIJA

(AR) الضمان
? خلال 12 شهر من تاريخ تشغيل الماكينة المثبت 

? حالة تلفها بسبب سوء جودة المادة وعيوب التصنيع وذلك ڡى@
كة المُصنعة جودة الماكينات، كما أنها تتعهد باستبدال قطع مجاناً ڡى@ rتضمن السر

? الضمان-على حساب المُرسل ويتم اسى̀رجاعهم على حساب المستلم. وذلك باستثناء -كما هو مقرر- الماكينات الى̀ى? تعُتىر¼ سلع 
سل الماكينات المسى̀رجعة - حى̀ى وإن كانت ڡى@ ? الشهادة. سى̀رُ

ڡى@
. تسري شهادة الضمان فقط إذا كان معها  ? ? الاتحاد الا;وروىى¼

? الدول الا;عضاء ڡى@
? ”CE/44/1999“، والى̀ى? يتم بيعها فقط ڡى@ ? رقم 44 لعام 1999 - الاتحاد الا;وروىى¼ استهلاكية وفقًا للتوجيه الا;وروىى¼

ة. rة وغىر? المباسر rار المباسر همال. كما أنها لا تتحمل أي مسئولية عن جميع الا;صر@ eإيصال أو مذكرة تسليم. لا يشمل الضمان المشاكل الى̀ى? تنتُج عن سوء الاستخدام أو العبث أو الا

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 rتاريخ السر

..............................................................................................................................................................................
(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 rسر

(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


