
- 1 -

Cod.953955

GB  I  F  E  D  RU  P
GR  NL  H  RO  S  DK  N
SF  CZ  SK  SI  HR/SCG  

LT  EE  LV  BG  PL

MIG-MAG

GB INSTRUCTION MANUAL
I MANUALE D’ISTRUZIONE
F MANUEL D’INSTRUCTIONS
E MANUAL DE INSTRUCCIONES
D BEDIENUNGSANLEITUNG

P MANUAL DE INSTRUÇÕES

NL INSTRUCTIEHANDLEIDING
H HASZNÁLATI UTASÍTÁS

S BRUKSANVISNING
DK INSTRUKTIONSMANUAL
N BRUKERVEILEDNING
SF OHJEKIRJA

HR/SCG

EE KASUTUSJUHEND

GB Professional MIG-MAG welding machines with inverter.
I Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG.
F Postes de soudage professionnels à inverseur MIG-MAG.
E Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG.
D Professionelle Schweißmaschinen MIG-MAG mit Invertertechnik.

NL Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG.

S Professionella svetsar med växelriktare MIG-MAG.
DK Professionelle svejsemaskiner med inverter MIG-MAG.
N Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MAG.
SF Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MIG-MAG.

SI Profesionalni varilni aparati s frekvenènim menjalnikom MIG-MAG.
HR/SCG Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MIG-MAG.

EE Inverter MIG-MAG professionaalsed keevitusaparaadid.

PL Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG.
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(GB) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (I) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (F) RISQUE DE CHOC ÉLECTRIQUE - (E) PELIGRO DESCARGA ELÉCTRICA - (D) STROMSCHLAGGEFAHR 

(GB) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (I) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (F) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (E) PELIGRO RADIACIONES NO 
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NEOPRÁVNENÉHO PRÍSTUPU 
K 

(GB) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (I) VIETATO L’USO DELLA MACCHINA AI PORTATORI DI 
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (F) L’UTILISATION DE LA MACHINE EST DÉCONSEILLÉE AUX PORTEURS D’APPAREILS ÉLECTRIQUES OU 

ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (N) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE 

PRIETAISAIS - (EE) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO 

UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR/SCG) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO 
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INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDER NL

HASZNÁLATI UTASÍTÁSOK ÉS KARBANTARTÁS H

RO
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SI

HR
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EE
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(GB) GUARANTEE AND CONFORMITY - (I) GARANZIA E CONFORMITÀ - (F) GARANTIE ET CONFORMITÉ - (E) GARANTÍA Y CONFORMIDAD - (D) GARANTIE UND 

ÖVERENSSTÄMMELSE - (DK) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKLÆRING - (N) GARANTI OG KONFORMITET - (SF) TAKUU JA VAATIMUSTENMUKAISUUS’ 
- (CZ) ZÁRUKA A SHODA - (SK) ZÁRUKA A ZHODA - (SI) GARANCIJA IN UDOBJE - (HR/SCG) GARANCIJA I SUKLADNOST - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (EE) 
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RESIDUAL RISKS

welding carbon steel or weak alloys with CO2 protective gas or Argon/CO2 mixes, 
using full or core electrode wires.
It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas containing + 1-2% 
oxygen, aluminium and CuSi3, CuAl8 (brazing) with Argon gas, using electrode wires 
that are suitable for the workpiece to be welded.
Suitable core wires can also be used without Flux protection gas, adapting the polarity 
of the torch to what is indicated by the wire producer.
SYNERGIC operation guarantees fast and easy welding parameter setting, always 
guaranteeing high arc control and welding quality (One Touch Technology).
It is particularly suitable for light metalwork fabrication and in body shops, for welding 
galvanized plates, high stress stainless steel and aluminium. 

- Synergic (automatic) or manual operation;
- 17 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;
- 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);

- torch;
- return cable complete with earth clamp.

- Argon bottle adapter;
- Trolley;
- Self darkening helmet;
- MIG MAG welding kit.

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

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

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

 Protection rating of the covering.

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

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

Performance of the welding circuit:
 - U  : maximum no-load voltage (open welding circuit).
 - I /U  : current and corresponding normalised voltage that the welding machine 

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

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

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

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

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

 : Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1 
“General safety considerations for arc welding”.

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.

1- Control panel (see description).
2- Cable and welding torch.
3- Cable and earth clamp.

4- Main ON/OFF switch.
5- Shielding gas hose connector.
6- Power supply cable.

7- Positive terminal (+).
8- Negative terminal (-).

1- Adjustment of the welding power (synergic operation) or of the wire feed speed 
(manual operation). Press the knob to select either SYNERGIC or MANUAL 
operation.

2- Adjustment of the arc length (synergic operation) or of the welding voltage (manual 
operation). Press the knob to access the various welding machine settings menu;

3- LCD display.

Return cable-clamp assembly

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:

 - A type (  ) for single-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 = 0.25 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).

circuit-breaker; the corresponding earth terminal should be connected to the (yellow-
green) earth conductor of the power supply. Table 1 (TAB. 1) shows the recommended 
delayed fuse sizes, in amps, for the main supply, which have been chosen according 
to the maximum rated current output from the welding machine, and to the nominal 
power supply voltage.

Table 1  shows the recommended sizes of the welding cables (in mm2), 
according to the maximum current output from the welding machine.

http://www.tiberis.ru


- 7 -

- The gas bottle that can be positioned on the trolley supporting surface: max 30kg.
- Screw the pressure reducer(*) onto the gas bottle, inserting the appropriate adapter 

supplied as an accessory when Argon or an Argon/CO2 mixture is used. 
- Connect the gas input hose to the reducer and tighten the clamp.
- Loosen the adjustment ring nut on the pressure reducing valve before opening the 

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

Must be connected to the workpiece or to the metal bench on which it is positioned, 
keeping it as close as possible to the joint being done.

and the contact tip, to ease its exit.

- Open the reel area door.
- MIG/MAG welding (gas):
 - Connect the torch cable to the red clamp (+).
 - Connect the clamp return cable to the black clamp (-).
- FLUX welding (no gas):
 - Connect the torch cable to the black clamp (-).
 - Connect the clamp return cable to the red clamp (+).
- Close the reel area door.

- Screw the welding cable connectors right down into the quick couplings (if present), 
so as to ensure perfect electrical contact; otherwise, the connectors will overheat, 

- Use welding cables that are as short as possible.
- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to substitute the welding 

current return cable; this could endanger safety and produce an unsatisfactory weld.

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 .
- Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the lower roller(s) 

; 
- 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 make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower roller(s) 

- Remove the nozzle and contact tip .
- 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.

The wire melts and the weld bead detaches because the wire tip in the weld pool short-
circuits (up to 200 times per second). The free length of the wire (stick-out) is normally 
between 5 and 12 mm.

- Usable wire diameter: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Usable gas: CO2 or Ar/CO2 mixes
Stainless steel
- Usable wire diameter: 0.8 - 1.0 mm
- Usable gas: Ar/O2 or Ar/CO2 (1-2%) mixes
Aluminium and CuSi/CuAl
- Usable wire diameter: 0.8 - 1.0 mm 
- Usable gas: Ar

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

When the parameters such as material, wire diameter , gas type  have been 

conditions established by the different synergy curves that are saved. The user only 
has to select the material thickness to begin welding (OneTouch Technology).

N.B.: All the values that are shown and that can be selected depend on the type of 
welding selected previously.
1- Synergy operation mode ;

2- Material to be welded. Types available: Fe (steel), SS (stainless steel), Al 
(aluminium), CuSi/CuAl (galvanized plate - brazing), Flux (cored wire - NO GAS 
welding);

3- Diameter of the wire to be used. Values available: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 mm;
4- Recommended protective gas. Types available: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Thickness of the material to be welded. Values available from 0 to 5 mm;
6- Graphic indicator of the material thickness
7- Graphic indicator of the welding seam shape;
8- Welding values;
  wire feed speed;

  welding voltage;

  welding current;

To access the parameter adjustment menu press the knob (Fig. C-2) for at least 1 
second then release it:

and releasing the same knob;

and releasing the same knob;

pressing and releasing the knob; this allows exiting from the parameter settings 
menu and the display on the monitor of the pre-set values.

can start welding.

The shape of the welding seam can be adjusted using the knob (Fig. C-2) which 
adjusts the arc length, therefore establishing the higher or lower temperature for 
welding. 
The adjustment scale ranges from -9 ÷ 0 ÷ +9; in most cases the optimal basic setting 
is given (the value is shown on the LCD display to the left of the graphic signal showing 
the welding seam and disappears after a set time) when the knob is in the intermediate 
position (0 ).

Using the knob (Fig. C-2) the graphic indication on the display of the welding seam 

  It means that there is a low thermal supply therefore welding is 

“cold”, with little penetration; rotate the knob clockwise for greater thermal supply to 
weld with higher fusion.

  It means there is a high thermal supply therefore welding is too 

“hot”, with excessive penetration; rotate the knob counter-clockwise for lower fusion. 

The user can personalise all the welding parameters.

1- Manual operation 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 only during welding.

3 different torch push-button control modes can be set, which remain valid with both 
synergic and manual operation:

Use for MIG/MAG spot welding with control of welding duration (when at OFF 
excluded; 0.1÷5 seconds).

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.

To access the parameter adjustment menu press the knob (Fig. C-2) for at least 3 
second then release it:

 - rotate the knob (Fig. C-2) to select the required time or select “OFF” to disable the 

 If the spot welding time is set at a value of between 0.1-5 sec., the “2T/4T” modes 
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cannot be selected. In this case pressing the knob causes the exit from the menu.

 The user can select whether to use the 2T or the 4T mode, but only if the spot 
welding time is set at “OFF”. Rotate the knob and select the required mode, then 

The following welding parameters can be personalised, both when working in synergic 
and manual mode:

Use to set the wire starting slope to prevent initial accumulation in the welding seam. 
Adjustment from 30 to 100 (start as a % of the running speed). 

Use to set the welding dynamics according to the material and gas used.
Adjustment from 0 (machine with little reactance) to 5 (machine with great reactance).

welding easier.
Adjustment from 0 to 200 (hundredths of a second).

seconds). This adjustment guarantees weld protection and torch cooling.

To access the parameter adjustment menu press the knobs (Fig. C-1) and (Fig. C-2) 
contemporaneously for at least 1 second then release them. Each parameter can 
be set at the required value by rotating/pressing the knob (Fig. C-2) (value shown in 
(Fig.H-7)) until the exit from the menu.

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.

Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.

-  Welding machine thermostatic safeguard intervention. Operation is stopped 

- ALL 001: intervention for protection from over/undervoltage. Check the power supply 
voltage

- ALL 002: intervention for protection from short-circuit between torch and earth. Make 
sure the welding circuit has not short-circuited.

- ALL 003: intervention for protection from overcurrent in the welding circuit. Make 
sure the feeder speed and/or welding voltage are not too high.

- 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;
- Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide hose using dry 

compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not damaged;
- Before every use, check the wear and correct assembly of the parts at the end of the 

torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

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

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

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

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

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

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

as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or 

parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being 
careful to keep the high voltage connections of the primary transformer separate 
from the low voltage ones of the secondary transformer. 

 Use all the original washers and screws when closing the casing.

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

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

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

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

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

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

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

- Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG E 

devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di 

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di 

- Eseguire l’installazione elettrica secondo le previste norme e leggi 

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di 

 

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle vicinanze di 

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di 

la valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della 

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso l’irraggiamento 

    

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in 

deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di 

      

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l’insorgere di campi 

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di 

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per l’uso esclusivo 

ai limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in 

L’operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre 

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il più distante possibile dal circuito di 

- Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il più 

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in 

- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo 

di un solo pezzo o su più pezzi collegati elettricamente si può generare una 
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, 
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RISCHI RESIDUI

Le protezioni e le parti mobili dell’involucro della saldatrice e dell’alimentatore 

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA 

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

con gas di protezione CO2 o miscele Argon/CO2
(tubolari).
Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2% 
ossigeno, dell’alluminio e CuSi3, CuAl8
elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare.

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).
E’ particolarmente adatta per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per 
la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio. 

- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;
- 17 curve sinergiche predisposte;

- Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

- Cambio polarità per saldatura GAS MIG-MAG/BRAZING oppure NO GAS/FLUX;
- 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);

- torcia;
- cavo di ritorno completo di pinza di massa;

- Adattatore bombola argon;
- Carrello;
- Maschera autoscurante;
- Kit Saldatura MIG/MAG.

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

 Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine 
per saldatura ad arco.

 Simbolo della struttura interna della saldatrice.
 Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
 Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un 

ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza di 
grandi masse metalliche).

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

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

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

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

 Prestazioni del circuito di saldatura:
 - U  : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
 - I /U  : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire 

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

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

  Nel caso i fattori d’utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si 
determinerà l’intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-

by sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).
 - A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo - 

massimo) alla corrispondente tensione d’arco.

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

“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

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

1- Pannello di controllo (vedi descrizione).
2- Cavo e torcia di saldatura.
3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4- Interuttore generale ON/OFF.
5- Connettore del tubo per gas di protezione.
6- Cavo di alimentazione.

7- Morsetto positivo (+).
8- Morsetto negativo (-).

1- Regolazione della potenza di saldatura (funzionamento sinergico) oppure della 

manopola consente la scelta tra funzionamento in modalità SINERGICA o 
MANUALE;

2- Regolazione della lunghezza dell’arco (funzionamento sinergico) oppure della 
tensione di saldatura (funzionamento manuale). La pressione della manopola 
consente di accedere ai vari menù di impostazione della saldatrice;

3- Display LCD.

ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE 

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI 

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza

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

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

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

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori differenziali del 
tipo:

 - Tipo A (  ) per macchine monofasi.

collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che 
presentano un’impedenza minore di Zmax = 0.25 ohm.

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

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

Collegare 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. La tabella 1 riporta i valori 
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima corrente 
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.
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ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE 

La Tabella 1 riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm2) in base 
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

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

- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):
 - Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+).
 - Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).
- Saldatura FLUX (no gas):
 - Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-).
 - Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

- 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.

FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA 

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

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

.

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

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

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.

Acciai al carbonio e basso-legati

- Gas utilizzabile: CO2 o miscele Ar/CO2
Acciai inossidabili

- Gas utilizzabile: miscele Ar/O2 o Ar/CO2 (1-2%)
Alluminio e CuSi/CuAl

- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Gas utilizzabile: Nessuno

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

, 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), Al 

saldatura NO GAS);

4- Gas di protezione raccomandato. Tipologie disponibili: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Spessore del materiale da saldare. Valori disponibili da 0 a 5mm;

8- Valori in saldatura:
 

  tensione di saldatura;

  corrente di saldatura.

Per accedere al menù di regolazione dei parametri premere la manopola (Fig. C-2) per 
almeno 1 secondo e rilasciarla:
a) selezione del materiale (Fig. F-2 materiale lampeggiante)
 - ruotare la manopola (Fig. C-2) per scegliere il materiale desiderato e confermare 

premendo e rilasciando la stessa;

confermare premendo e rilasciando la stessa;
c) selezione del gas (Fig. F-4 tipologia gas lampeggiante)
 - ruotare la manopola (Fig. C-2) o selezionare direttamente il gas proposto e 

confermare premendo e rilasciando la stessa; tale operazione consentirà l’uscita 
dal menù di impostazione dei parametri e la visualizzazione nel display dei valori 
predeterminati.

possibile iniziare a saldare.

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 -9 ÷ 0 ÷ +9; 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. 

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. G-2) soltanto durante la saldatura.

E’ possibile impostare 3 diverse modalità di controllo del pulsante torcia, valide sia in 
funzionamento sinergico che manuale:

Permette l’esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della saldatura 
(regolazione: OFF esclusa; 0.1÷5 sec. attiva).
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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.

Per accedere al menù di regolazione dei parametri premere la manopola (Fig. C-2) per 
almeno 3 secondo e rilasciarla:
a) regolazione tempo di puntatura (Fig. H-2 lampeggiante)
 - ruotare la manopola (Fig. C-2) per scegliere il tempo desiderato o selezionare 

“OFF” per inibire la funzione; confermare premendo e rilasciando la manopola.
 Se il tempo di puntatura è impostato su un valore compreso tra 0.1-5sec., non 

è possibile selezionare le modalità “2T/4T”; in questo caso la pressione della 
manopola comporta l’uscita dal menù.

b) selezione 2T o 4T (Fig. H-3 lampeggiante)
 Si può scegliere se utilizzare la modalità 2T o 4T solo se il tempo di puntatura è 

impostato su “OFF””. Ruotare la manopola e selezionare il modo desiderato quindi 
confermare con la pressione della stessa per uscire dal menù.

E’ possibile personalizzare, sia in funzionamento sinergico che manuale i seguenti 
parametri di saldatura:

iniziale nel cordone di saldatura. Regolazione da 30 a 100 (partenza in % della 
velocità di regime). 

Permette di impostare la dinamica di saldatura in base al materiale e al gas utilizzato.
Regolazione da 0 (macchina con poca reattanza) a 5 (macchina con molta reattanza).

Regolazione da 0 a 200 (centesimi di secondo).

(Regolazione 0÷5 secondi). Tale regolazione garantisce protezione alla saldatura e 
raffreddamento della torcia.

Per accedere al menù di regolazione dei parametri avanzati premere 
contemporaneamente le manopole (Fig. C-1) e (Fig. C-2) per almeno 1 secondo e 
rilasciarle. Ogni parametro può essere impostato al valore desiderato ruotando/

menù.

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

Il ripristino è automatico alla cessazione della causa di allarme.

-  Intervento della protezione termica della saldatrice. Il funzionamento viene 

alimentazione

non ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

che velocità traino e/o tensione di saldatura non siano troppo elevate.

MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E 

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE 

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

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

di entrata ed uscita).

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE 
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN 
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA 

ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA 

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della saldatrice possono 

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

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

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

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

i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con 
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare 
tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i 
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione. 

 Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

NELL’EVENTUALITA’ 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 una allarme segnalante l’intervento della sicurezza termica, di 
sovra o sottotensione o di corto circuito.

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

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

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

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

- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantità.
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MIG/MAG ET FLUX PRÉVUS POUR UNE UTILISATION INDUSTRIELLE ET 
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RISQUES RÉSIDUELS

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de soudage et du 

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

Ce poste à souder 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 en outre adapté au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz Argon 
+ 1-2% oxygène, de l’aluminium et CuSi3, CuAl8 (brasage) avec du gaz Argon, en 

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).
Il est particulièrement adapté aux applications en charpenterie légère et en carrosserie, 
pour le soudage de tôles galvanisées, à haute limite d’élasticité, inox et aluminium. 

- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;
- 17 courbes synergiques prédisposées ;

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

- Changement de polarité pour soudage GAZ MIG-MAG/BRASAGE ou NO GAZ/
FLUX ;

- 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) ;

- torche ;
- câble de retour avec pince de masse.

- Adaptateur pour bouteille d’Argon ;
- Chariot ;
- Masque auto-obscurcissant ;
- Kit de Soudage MIG/MAG.

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont 

 Norme EUROPÉENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes 
de soudure pour soudure à l’arc.

 Symbole de la structure interne du poste de soudure.
 Symbole du procédé de soudage prévu.
 Symbole S: indique qu’il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans 

un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. à proximité 
immédiate de grandes masses métalliques).

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

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

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

 - I  : courant maximal absorbé par la ligne
 - I  

 Performances du circuit de soudage:
 - U  : Tension maximale à vide (circuit de soudage ouvert).
 - I /U  : Courant et tension correspondante normalisée pouvant être distribués par 

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

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

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

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

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

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

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

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

1- Tableau de contrôle (voir description).
2- Câble et torche de soudage.
3- Câble et borne de retour à la masse.

4- Interrupteur général ON/OFF.
5- Connecteur du tuyau pour gaz de protection.
6- Câble d’alimentation.

7- Borne positive (+).
8- Borne négative (-).

1- Réglage de la puissance de soudage (fonctionnement synergique) ou de la vitesse 

le choix entre le fonctionnement en modalité SYNERGIQUE ou en modalité 
MANUELLE ;

2- Réglage de la longueur de l’arc (fonctionnement synergique) ou de la tension de 
soudage (fonctionnement manuel). La pression du bouton permet d’accéder aux 
différents menus de programmation du poste de soudage ;

3- Écran ACL.

ET DE BRANCHEMENTS ÉLECTRIQUES AVEC L’APPAREIL RIGOUREUSEMENT 

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

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

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

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs 
différentiels de type:

 - Type A (  ) pour des machines monophasées.

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 = 0.25 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 
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gestionnaire du réseau de distribution).

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. Le tableau 1 
reporte les valeurs conseillées en ampères des fusibles retardés de ligne choisis 
en fonction du courant nominal maximum distribué par le poste de soudage, et en 
fonction de la tension nominale d’alimentation.

S’ASSURER QUE LE POSTE EST ÉTEINT ET DÉBRANCHÉ DU RÉSEAU 

Le Tableau 1  reporte les valeurs conseillées pour les câbles de soudage (en 
mm2) en fonction du courant le plus fort distribué par le poste de soudage.

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d’appui du chariot: max 30 kg.
- Visser le réducteur de pression (*) au détenteur de la bouteille de gaz en interposant 

la réduction prévue à cet effet et fournie comme accessoire, en cas d’utilisation de 
gaz Argon ou d’un mélange Argon/CO2.

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.
- Desserrer la couronne de réglage du réducteur de pression avant d’ouvrir le 

détendeur de la bouteille.
(*) Accessoire à acquérir 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.

de contact, pour en faciliter la sortie.

- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Soudage MIG/MAG (gaz) :
 - Brancher le câble de la torche à la borne rouge (+).
 - Brancher le câble de retour de la pince à la borne noire (-).
- Soudage FLUX (no gaz) :
 - Brancher le câble de la torche à la borne noire (-).
 - Brancher le câble de retour de la pince à la borne rouge (+).
- Fermer le portillon du compartiment du support de la bobine.

- Tourner à fond les connecteurs des câbles de soudage dans les prises rapides 
(si elles existent), pour en garantir un parfait contact électrique; en cas contraire, 
il se produira une surchauffe des connecteurs qui se détérioreront rapidement et 

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

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

FIL, ÉTEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE DÉBRANCHER DU RÉSEAU 

- Ouvrir le compartiment bobine.

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

;
.

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) .
- Retirer la buse et le tube de contact .

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.

- Gaz utilisable : CO2 ou mélanges Ar/CO2
Aciers inoxydables

- Gaz utilisable : mélanges Ar/O2 ou Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium et CuSi/CuAl

- Gaz utilisable : Ar

- Gaz utilisable : Aucun

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

, 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), Al 

soudage NO GAZ) ;

4- Gaz de protection recommandé. Typologies disponibles : Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Épaisseur du matériau à souder. Valeurs disponibles de 0 à 5mm ;
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.

Pour accéder au menu de réglage des paramètres, appuyer sur le bouton (Fig. C-2) 
pendant au moins 1 seconde et relâcher :
a) sélection du matériau (Fig. F-2 matériau clignotant)

appuyant sur le bouton et en le relâchant ;

appuyant sur le bouton et en le relâchant ;
c) sélection du gaz (Fig. F-4 typologie gaz clignotant)
 - tourner le bouton (Fig. C-2) ou sélectionner directement le gaz proposé et 

des valeurs prédéterminées.

possible de commencer à souder.

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 -9 ÷ 0 ÷ +9 ; 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.

 

donc « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors le bouton dans le sens des 
aiguilles d’une montre pour obtenir un apport thermique plus important avec l’effet 
d’un soudage avec une fusion plus importante.

 

est donc trop « chaud », avec pénétration excessive ; tourner alors le bouton dans le 
sens contraire des aiguilles d’une montre pour obtenir une plus petite fusion. 

L’utilisateur peut personnaliser tous les paramètres de soudage.

1- Modalité de fonctionnement MANUELLE  ;

2- Valeurs en soudage :
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   tension de soudage ;

   courant de soudage.

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

Il est possible de programmer 3 modalités de contrôle différentes du bouton torche, 
valide aussi bien en fonctionnement synergique qu’en fonctionnement manuel :

Il permet l’exécution d’opérations de soudage par points MIG/MAG avec contrôle de la 
durée du soudage (réglage : OFF exclue ; 0.1÷5 sec. activée).

bouton est relâché.

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

Pour accéder au menu de réglage des paramètres, appuyer sur le bouton (Fig. C-2) 
pendant au moins 3 secondes, puis relâcher :
a) réglage du temps de pointage (Fig. H-2 clignotant)
 - tourner le bouton (Fig. C-2) pour choisir le temps désiré ou sélectionner « OFF » 

 Si le temps de pointage est programmé sur une valeur comprise entre 0.1-5 sec., 
il n’est pas possible de sélectionner les modalités « 2T/4T » ; dans ce cas, la 
pression du bouton comporte la sortie du menu.

b) sélection 2T ou 4T (Fig. H-3 clignotant)
 On peut choisir d’utiliser la modalité 2T ou 4T seulement si le temps de soudage 

par points est programmé sur « OFF ». Tourner le bouton et sélectionner le mode 

Il est possible de personnaliser les paramètres de soudage suivants, aussi bien en 
fonctionnement synergique qu’en fonctionnement manuel :

initiale dans le cordon de soudage. Réglage de 30 à 100 (départ en % de la vitesse 
de régime). 

Permet de programmer la dynamique de soudage en fonction du matériau et du gaz 
utilisé.
Réglage de 0 (machine avec peu de réactance) à 5 (machine avec beaucoup de 
réactance).

Réglage de 0 à 200 (centièmes de seconde).

0÷5 secondes). Ce réglage garantit protection au soudage et refroidissement de la 
torche.

Pour accéder au menu de réglage des paramètres avancés, appuyer en même temps 
sur les boutons (Fig. C-1) et (Fig. C-2) pendant au moins 1 seconde, puis relâcher. 
Chaque paramètre peut être programmé à la valeur désirée en tournant/en appuyant 

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

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

-  Intervention de la protection thermique du poste de soudage. Le fonctionnement 

tension d’alimentation.
- ALL 002 : intervention pour protection contre un court-circuit entre torche et masse. 

- ALL 003 : intervention pour protection contre une surintensité dans le circuit de 

pas trop élevées.

- 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;

d’air comprimé sec (max. 5 bars) et contrôler l’état de la gaine.
- Contrôler avant chaque utilisation l’état d’usure et du montage des parties terminales 

de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de gaz.

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

EXÉCUTÉES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIÉ 
DANS LE DOMAINE ÉLECTRIQUE ET MÉCANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU 

DU RÉSEAU D’ALIMENTATION ÉLECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES 

sous tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en 

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

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

- Contrôler également que les connexions électriques sont correctement serrées et 

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

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

 Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

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

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

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

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

- 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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SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO MIG/MAG 

del aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los 

llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red 

 

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos 

    

 Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e 

      

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la 

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
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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, CuAl8 (cobresoldadura) con gas Argón, utilizando 

Flux, adaptando la polaridad de la antorcha a lo que indica el fabricante del hilo.

calidad de soldadura (OneTouch Technology).

para la soldadura de chapas cincadas, high stress (con una alta pérdida de cohesión), 
inoxidables y de aluminio. 

- Visualización en display LCD de la velocidad del hilo, de la tensión y de la corriente 
de soldadura;

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

-  Cambio de polaridad para soldadura GAS MIG-MAG BRAZING o bien NO GAS/
FLUX;

- 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);

- antorcha;
- cable de retorno completo con pinza de masa;

-  Adaptador botella Argón;
- Carro;

-  Kit soldadura MIG./MAG.

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

para soldadura por arco.
Símbolo de la estructura interna de la soldadora.
Símbolo del procedimiento de soldadura previsto.
Símbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un 
ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de 

Símbolo de la línea de alimentación:

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

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

 - I  
 - I  : Corriente efectiva de alimentación

Prestaciones del circuito de soldadura:
 - U  
 - I /U  : Corriente y tensión correspondiente normalizada que pueden ser 

distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

 - X : Relación de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede 
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre 
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos 
parada; y así sucesivamente).

  En el caso que los factores de utilización sean superados (de chapa, referidos 

soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los 
límites admitidos).

 - A/V-A/V : Indica la gama de regulación de la corriente de soldadura (mínimo - 

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

protección de la línea.

1 ”Seguridad general para la soldadura por arco”.

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.

1- Cuadro de control (véase la descripción). 
2- Cable y antorcha de soldadura. 
3- Cable y borne de retorno a masa. 

4- Interruptor general ON/OFF.
5- Conector del tubo para gas de protección. 
6- Cable de alimentación.

7- Borne positivo (+)
8- Borne negativo (-).

1- Regulación de la potencia de soldadura (funcionamiento sinérgico) o bien 
de la velocidad de alimentación del hilo (funcionamiento manual). La presión 
de la empuñadura permite la elección entre el funcionamiento en modalidad 
SINÉRGICA o MANUAL;

2- Regulación de la longitud del arco (funcionamiento sinérgico) o bien de la tensión 
de soldadura (funcionamiento manual). La presión de la empuñadura permite 

3-  Display LCD.

LAS CONEXIONES ELÉCTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE 

Figura D

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.

de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o 

- 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 ( 

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).

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. 
La tabla 1  contiene los valores aconsejados en amperios de los fusibles 

soldadora, y de la tensión nominal de alimentación eléctrica.
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inefectivo el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los 

La Tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados para los cables de soldadura 
(en mm2

la reducción correspondiente suministrada como accesorio, cuando se utilice gas 
Argón o mezcla Argón/CO2.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera.

bombona.
(*) Accesorio que hay que adquirir por separado si no se suministra con el producto. 

Prepararla a la primera carga del hilo, desmontando la tobera y el tubo de contacto, 
para facilitar su salida. 

- Abrir la puerta del compartimento de la devanadera.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
 - Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+).
 - Conectar el cable de regreso de la pinza al borne negro (-).
- Soldadura FLUX (sin gas):
 - Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-).
 - Conectar el cable de regreso de la pinza al borne rojo (+).
- Cerrar la puerta del compartimento de la devanadera.

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

en sustitución del cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar 
peligroso para la seguridad y dar resultados no satisfactorios para la soldadura.

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 .

- Liberar el/los contrarodillo/s de presión y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es .
- 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 .
- Quitar la boquilla y el tubo de contacto .
- 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.

La fusión del hilo y el despegue de la gota ocurren gracias a cortocircuitos sucesivos 

de la punta del hilo en el baño de fusión (hasta 200 veces por segundo). La longitud 

- Gas utilizable: CO2 o mezclas Ar/CO2
Aceros inoxidables

- Gas utilizable: mezclas Ar/O2 o Ar/CO2 (1-2%)
Aluminio y CuSi/CuAl

- Gas utilizable: Ar

- Gas utilizable: Ninguno

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

, tipo del gas 

en las condiciones óptimas de funcionamiento que se establecen en las varias curvas 

material para empezar a soldar (OneTouchTechnology).

CUIDADO. Todos los valores que pueden visualizarse y seleccionarse dependen del 
tipo de soldadura elegida.
1- Modalidad de funcionamiento en sinergía ;

2- Material a soldar. Tipologías disponibles: Fe (acero), SS (acero inoxidable), Al 
(aluminio), CuSi/CuAl (chapas galvanizadas - cobresoldadura), Flux (hilo con 
núcleo - soldadura NO GAS);

4- Gas de protección recomendado. Tipologías disponibles: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Espesor del material a soldar. Valores disponibles entre 0 y 5 mm;

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

  tensión de soldadura;

  corriente de soldadura.

C-2) durante por lo menos 1 segundo y soltarla:
a) selección del material (Fig. F-2 material que destella)

apretando y soltando la misma;

apretando y soltando la misma;
c) selección del gas (Fig. F-4 tipo de gas que destella)
 - girar la empuñadura (Fig. C.2) o seleccionar directamente el gas propuesto y 

valores predeterminados.

F-5) es posible empezar a soldar.

La regulación de la forma del cordón se realiza mediante la empuñadura (Fig. C-2) 
que regula la longitud del arco y por lo tanto establece el aporte mayor o menor de 
temperatura a la soldadura. 
La escala de regulación varía entre -9 ÷ 0 ÷ +9; en la mayoría de los casos con la 
empuñadura en posición intermedia (0, 

cordón de soldadura y desaparece después de un tiempo predeterminado).

 

soldadura resulta “fría”, con una escasa penetración; por lo tanto girar la empuñadura 
en el sentido de las agujas del reloj para obtener un aporte térmico mayor con el 
efecto de una soldadura con mayor fusión.

 

soldadura resulta demasiado “caliente” con una penetración excesiva; por lo tanto 
girar la empuñadura en el sentido de las agujas del reloj para obtener una fusión 
menor. 

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 
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empuñadura (Fig. C-2) regula la tensión de soldadura (que determina la potencia de 

el display (Fig. G-2) solamente durante la soldadura.

tanto en funcionamiento sinérgico como manual:

Permite la ejecución de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duración 
de la soldadura (regulación: OFF excluida; 0.1÷5 seg. activa).

La soldadura empieza con la presión del pulsador de la antorcha y termina cuando 
se suelta el pulsador.

La soldadura empieza con la presión y la liberación del pulsador antorcha y termina 
sólo cuando el pulsador antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad 
es útil para soldaduras de larga duración.

C-2) durante por lo menos 3 segundo y soltarla:
a) regulación del tiempo de soldadura por puntos (Fig. H2 que destella)
 -  girar la empuñadura (Fig. c-2) para elegir el tiempo deseado y seleccionar “OFF” 

0.1-5seg. no es posible seleccionar las modalidades “2T/4T”; en este caso la 
presión de la empuñadura comporta la salida del menú.

b) selección 2T o 4T (Fig. H-3 que destella)
 Se puede elegir si utilizar la modalidad 2T o 4T sólo si el tiempo de soldadura 

Es posible personalizar, tanto en funcionamiento sinérgico como manual, los 

inicial en el cordón de soldadura. Regulación desde 30 hasta 100 (inicio en % de la 
velocidad de régimen). 

reactancia).

Permite regular el tiempo de quemadura del hilo en el momento de la parada de la 

soldadura.
Regulación desde 0 hasta 200 (centésimos de segundo).

Permite regular el tiempo de salida del gas de protección a la terminación de la 
soldadura (regulación 0÷5 segundos). Esta regulación garantiza la protección de la 
soldadura y la refrigeración de la antorcha.

apretando la empuñadura (Fig. C-2) (valor visualizado en la (Fig. H-7)) hasta la salida 
del menú.

la operación de encendido.

alarma.

-  Intervención e la protección térmica de la soldadora. El funcionamiento se 

- ALL 001: intervención de protección en caso de sobre/subtensión. Controlar la 
tensión eléctrica de alimentación

- ALL 002: intervención de protección cortocircuito entre antorcha y masa. Comprobar 
que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

- ALL 003: intervención de protección cortocircuito entre antorcha y masa. Comprobar 
que la velocidad de arrastre y/o la tensión de soldadura no sean demasiado 
elevadas.

En el momento del apagado de la soldadora puede presentarse, durante algunos 

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER 

- 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;

5 bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su integridad.

y correctamente montadas: boquilla, tubo de contacto, 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).

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER 
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO 

- Periódicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en función de la 
utilización y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y 

- 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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RESTRISIKEN

Diese Schweißmaschine ist eine Stromquelle für das Lichtbogenschweißen, die 
speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweißen von Kohlenstoffstählen oder schwach 
legierten Stählen mit dem Schutzgas CO2 oder mit Argon/CO2-Gemischen sowie mit 
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrförmig).
Darüber hinaus eignet sie sich zum MIG-Schweißen rostfreier Stähle mit Argongas + 
1-2% Sauerstoff sowie von Aluminium und CuSi3, CuAl8 (Schweißlöten) mit Argongas. 
Hier kommen Drahtelektroden zum Einsatz, deren Beschaffenheit dem Werkstück 
angepasst ist.
Darüber hinaus können zum schutzgaslosen Flux-Schweißen geeignete Seelendrähte 
eingesetzt werden, wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des 
Drahtherstellers anpasst.
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 besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen 
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), 
rostfreie Bleche und Aluminium zu schweißen. 

- Synergistischer Betrieb (automatisch) oder Handbetrieb (manuell);
- 17 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;

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

- Brenner;
- Stromrückleitungskabel einschließlich Masseklemme;

- Wagen;
- Selbstverdunkelnde Schweißschutzmaske;
- MIG/MAG-Schweißsatz.

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

EUROPÄISCHE Referenznorm für die Sicherheit und den Bau von 
Lichtbogenschweißmaschinen.
Symbol für den inneren Aufbau der Schweißmaschine.
Symbol für das vorgesehene Schweißverfahren.
Symbol S: Weist darauf hin, daß Schweißarbeiten in einer Umgebung mit erhöhter 
Stromschlaggefahr möglich sind (z. B. in der Nähe großer metallischer Massen).
Symbol der Versorgungsleitung:

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

 Schutzart der Umhüllung.
Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

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

Leistungen des Schweißstromkreises:
 - U  : Maximale Leerlaufspannung (geöffneter Schweißstromkreis).
 - I /U  : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der 

Schweißmaschine während des Schweißvorganges bereitgestellt werden 
können.

 - X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, für welche die Schweißmaschine den 
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrückt in 
% basierend auf einem 10-minütigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 
Minuten Pause usw.).

  Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf 
auf eine Raumtemperatur von 40°C) überschritten, schreitet die thermische 
Absicherung ein (die Schweißmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, 
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

 - A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schweißstroms (Minimum - Maximum) bei 
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

 : Für den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trägen Sicherungen.
Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 
“Allgemeine Sicherheit für das Lichtbogenschweißen” erläutert.

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.

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).
2- Kabel und Schweißbrenner.
3- Stromrückleitungskabel mit Masseklemme.

4- Hauptschalter ON/OFF.
5- Steckanschluss für den Schutzgasschlauch.
6- Versorgungskabel.

7- Plusklemme (+).
8- Minusklemme (-).

1- Einstellung der Schweißleistung (synergistischer Betrieb) oder der 
Drahtzufuhrgeschwindigkeit (manueller Betrieb). Durch Drücken des Knopfes 
lässt sich die Betriebsart SYNERGISTISCH oder MANUELL wählen;

2- Einstellung der Lichtbogenlänge (synergistischer Betrieb) oder der 
Schweißspannung (manueller Betrieb). Durch Drücken des Knopfes lassen sich 
die verschiedenen Menüs für die Einstellung der Schweißmaschine aufrufen;

3- LCD-Display.

DIE ELEKTROANSCHLÜSSE DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON 

Wählen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittsöffnungen für 
die Kühlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Stäube, 
korrosionsfördernden Dämpfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.
Um die Schweißmaschine herum müssen mindestens 250 mm frei bleiben.

- Bevor Stromanschlüsse hergestellt werden, ist zu prüfen, ob die Daten auf dem 
Typenschild der Schweißmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz 
übereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

- Die Schweißmaschine darf ausschließlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem 
Nullleiter angeschlossen werden.

- Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu 
verwenden:

 - Typ A (  ) für einphasige Maschinen.

- 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 = 0.25 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).
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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. In Tabelle 
1  sind die empfohlenen Ampere-Werte der trägen Leitungssicherungen 
aufgeführt, die nach Maßgabe des von der Schweißmaschine bereitgestellten 
maximalen Bemessungsstroms und der nominellen Versorgungsspannung zu wählen 
sind.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind die empfohlenen Durchmesserwerte für die Schweißkabel (in 
mm2) in Abhängigkeit des Höchststroms ausgewiesen, der von der Schweißmaschine 
bereitgestellt wird.

max. 30 kg.

oder ein Gemisch aus Argon und CO2 genutzt wird, ist dazwischen ein spezielles 
Reduzierstück einzufügen, das als Zubehör erhältlich ist.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstück anschließen und die Schlauchschelle 
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geöffnet 
wird.

(*) Das Zubehör ist separat zu erwerben, wenn es nicht im Lieferumfang des Produktes 
enthalten ist.

Dieses Kabel ist möglichst nahe der Schweißnaht an das Werkstück oder an den 
Metalltisch anzuschließen.

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.
 - Das Rückleitungskabel mit Klemme an die schwarze Klemme (-) anschließen.
- FLUX-Schweißen (gasfrei):
 - Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschließen.
 - Das Rückleitungskabel mit Klemme an die rote Klemme (+) anschließen.
- Die Klappe des Haspelfaches schließen.

- Die Stecker der Schweißkabel sind bis ganz hinten in die Schnellanschlüsse 
(falls vorhanden) einzudrehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt 
sicherzustellen. Andernfalls überhitzen die Stecker, verschleißen vorzeitig und 
werden funktionsuntüchtig.

- 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.

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 .

- Nun die Andrück-Gegenrolle(n) lösen und von den unteren Rolle(n) entfernen .
- Prüfen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en) .
- 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 .

- Düse und Kontaktrohr entfernen .
- 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.

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablösen des Tropfens erfolgen durch schnell 
aufeinander folgende Kurzschlüsse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal 
in der Sekunde). Die freie Drahtlänge (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 
12 mm.

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Verwendbare Gase: CO2 oder Ar/CO2-Gemische

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm
- Verwendbare Gase: Gemische Ar/O2 oder Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium und CuSi/CuAl
- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm 
- Verwendbare Gase: Ar

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Verwendbare Gase: Keines

Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 l/min betragen.

Nachdem der Benutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser  

und das Gas  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), Al (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - Schweißlöten), Flux 
(Seelendraht - GASLOSES Schweißen);

3- Durchmesser des zu verwendenden Drahtes. Einstellbare Werte: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 
- 1.2 mm;

4- Empfohlenes Schutzgas. Verfügbar sind folgende Arten: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Stärke des zu schweißenden Werkstoffs. Einstellbar sind Werte von 0 bis 5 mm;

8- Werte beim Schweißen:
  Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

  Schweißspannung;

  Schweißstrom;

Aufgerufen wird das Menü für die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb. 
C-2) mindestens 1 Sekunde lang betätigt und dann loslässt:
a) Auswahl des Werkstoffs (Abb. F-2 Werkstoff blinkt)
 - Den Knopf (Abb. C-2) drehen, um den gewünschten Werkstoff zu wählen, der 

bestätigt wird, indem man den Knopf drückt und wieder loslässt;
b) Auswahl des Drahtdurchmessers (Abb. F-3 Drahtdurchmesser blinkt)
 - Den Knopf (Abb. C-2) drehen, um den gewünschten Drahtdurchmesser zu 

wählen, der bestätigt wird, indem man den Knopf drückt und wieder loslässt;
c) Auswahl des Gases (Abb. F-4 Gas blinkt)
 - Den Knopf (Abb. C-2) drehen oder direkt das vorgeschlagene Gas wählen, das 

bestätigt wird, indem man den Knopf drückt und wieder loslässt. Durch diesen 
Vorgang wird das Menü für die Parametereinstellungen verlassen, auf dem 
Display erscheinen nun die gewählten Werte.

Nach der Vorgabe der Werkstoffstärke (Abb. F-5) mit dem Knopf (Abb. C-1) kann mit 
dem Schweißen begonnen werden.

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 -9 ÷ 0 ÷ +9. Die Zwischenstellung 
des Knopfes (0, ) ist in den meisten Fällen eine optimale Grundeinstellung (der 

ausgewiesen und verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

  Sie bedeutet einen geringen Wärmeeintrag und damit 

einhergehend eine „kühle“ Schweißung mit geringem Einbrand. Für eine größere 
Wärmeeinbringung und somit ein Schweißergebnis mit größerer Schmelzwirkung 
drehen Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn.

  Sie bedeutet einen höheren Wärmeeintrag und damit eine zu 

„heiße“ Schweißung mit zu starkem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf 
entgegen dem Uhrzeigersinn, um eine geringere Schmelzwirkung zu erzielen. 

Der Benutzer kann sämtliche Schweißparameter individuell vorgeben.

1- MANUELLER Betrieb ;
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2- Werte beim Schweißen:
   Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

   Schweißspannung;

   Schweißstrom;

Im Handmodus 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. G-2) angezeigt.

Der Brennerknopf kann auf 3 verschiedene Arten gesteuert werden, die für den 
Synergie- und Handbetrieb gleichermaßen gelten:

Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausführung von Punktschweißungen mit 
Steuerung der Schweißdauer (Einstellung: OFF aus; Aktivitätsdauer 0.1 ÷ 5 Sek.).

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.

Aufgerufen wird das Menü für die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb. 
C-2) mindestens 3 Sekunde lang betätigt und dann loslässt:
a) Einstellung der Punktschweißdauer (Abb. H-2 blinkt)
 - Durch Drehen des Knopfes (Abb. C-2) die gewünschte Zeit oder „OFF“ wählen, 

wenn die Funktion ausgeschaltet werden soll. Bestätigt wird die Einstellung 
durch Betätigen und Loslassen des Knopfes.

 Wenn die Punktungsdauer auf einen Wert zwischen 0.1 und 5 Sekunden eingestellt 
ist, können die Modi „2T/4T“ nicht ausgewählt werden. In diesem Fall verlässt man 
bei Betätigung des Knopfes das Menü.

b) Auswahl 2T oder 4T (Abb. H-3 blinkt)
 Die Modi 2T oder 4T können nur dann gewählt werden, wenn die Punktschweißdauer 

auf „OFF“ gesetzt ist. Den Knopf drehen und den gewünschten Modus wählen, 
dann die Einstellung durch Betätigung des Knopfes bestätigen. An dieser Stelle 
wird das Menü verlassen.

Sowohl im Synergiebetrieb, als auch im Handbetrieb können die folgenden 
Schweißparameter individuell eingestellt werden:

Dieser Parameter gestattet die Vorgabe der Rampe für den Anlauf des Drahtes, um 
eine anfängliche Anhäufung in der Schweißnaht zu vermeiden. Der Einstellbereich 
liegt zwischen 30 und 100 (Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit). 

Dieser Parameter gestattet es, durch entsprechende Einstellung die Schweißdynamik 
an den Werkstoff und das verwendete Gas anzupassen.
Möglich sind Einstellungswerte von 0 (Maschine mit geringer Reaktanz) bis 5 
(Maschine mit hoher Reaktanz).

Dieser Parameter gestattet es, die Dauer für das Nachbrennen des Drahtes bei 
Abbrechen des Schweißvorgangs zu regeln und damit die Abtrennung des Drahtes 
für eine leichtere Wiederaufnahme der Schweißung zu optimieren.
Einstellbereich 0 bis 200 (Hundertstel Sekunden).

Einstellbar ist die Austrittsdauer des Schutzgases am Ende des Schweißvorgangs 
(Einstellbereich 0 ÷ 5 Sekunden). Diese Regelung garantiert den Schutz der 
Schweißstelle und die Abkühlung des Brenners.

Um das Menü für die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind 
gleichzeitig die Knöpfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) mindestens 1 Sekunde lang zu 
drücken und dann loszulassen. Jeder Parameter kann durch Drehen und Drücken des 
Knopfes (Abb. C-2) (Anzeige des Wertes in (Abb. H-7)) bis zum Verlassen des Menüs 
auf den gewünschten Wert eingestellt werden.

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.

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache 
behoben ist.

-  Der Thermoschutz der Schweißmaschine hat ausgelöst. Der Betrieb wird 

unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekühlt ist. 
- ALL 001: Der Über-/Unterspannungsschutz hat ausgelöst. Prüfen Sie bitte die 

Versorgungsspannung.
- ALL 002: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat 

ausgelöst. Prüfen Sie bitte, ob Kurzschlüsse im Schweißstromkreis vorliegen.
- ALL 003: Der Überstromschutz im Schweißstromkreis hat ausgelöst. Prüfen Sie 

bitte, ob die Vorschubgeschwindigkeit oder die Schweißspannung zu hoch sind.

- 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;
- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtführungsseele mit trockener Druckluft 

zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren Zustand hin zu überprüfen;
- Kontrollieren Sie mindestens einmal täglich folgende Endstücke des Brenners 

auf ihren Verschleißzustand und daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Düse, 
Kontaktrohr, Gasdiffusor.

Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmäßig zu 
entfernen (Rollen und Drahtführung am Ein- und Austritt).

DÜRFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER 

Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muß das Innere der Schweißmaschine 
inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter 
abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie 
sind mit einer besonders weichen Bürste oder geeigneten Lösungsmitteln bei Bedarf 
zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, prüfen Sie, ob die elektrischen Anschlüsse festsitzen 
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweißmaschine wieder 
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollständig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umständen, bei geöffneter Schweißmaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlüsse und Verkabelungen 

wieder in den ursprünglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese 
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berührung kommen, die hohe 
Temperaturen erreichen können. Alle Leiter wieder wie zuvor bündeln, wobei 
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlüsse des Primärtrafos von den 
Niederspannungsanschlüssen der Sekundärtrafos getrennt gehalten werden. 

 Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehäuse 
wieder zu schließen.

FALLS DAS GERÄT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR 
SIE EINE SYSTEMATISCHE PRÜFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN 
SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:
- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn 

dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel, 
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

- Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslösung von Schutzeinrichtungen gegen 
Überhitzung, Über- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

- Sich versichern, dass das Verhältnis der nominalen Intermittenz beachtet worden 
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natürliche Abkühlung der 
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, 
bleibt die Schweißmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall 
muss man die Störung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden 
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und 
keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen. 

- Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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MÁQUINA DE SOLDA A FIO CONTÍNUO PARA A SOLDAGEM A ARCO MIG/MAG 

de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem 

 

    

 Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calçados, capacete e roupas 

      

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos 

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a 

CUIDADOS SUPLEMENTARES
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RISCOS RESÍDUOS

DEVE SER EFETUADA COM A MÁQUINA DE SOLDA DESLIGADA E 

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizada 

2 ou misturas Argónio/CO2
cheios ou com alma (tubulares).

1-2% de oxigénio, do alumínio e CuSi3, CuAl8

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

inox e alumínio. 

- 17 curvas sinérgicas preparadas;

- Troca de polaridade para soldadura GÁS MIG-MAG/BRAZING ou SEM GÁS/FLUX;

massa;

muito baixa);

- tocha;

- Adaptador de garrafa de Argónio;
- Carrinho;

- Kit Soldadura MIG-MAG.

solda a arco.

Símbolo do procedimento de soldagem previsto.
Símbolo S
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito próximo de grandes 

 - U  
admitidos ±10%).

 - I  
 - I  

 - U  
 - I /U  

 - X 
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).

retorna nos limites admitidos .
 - A/V-A/V 

produto).
 : Valor dos fusíveis com acionamento retardado que devem ser instalados 

para proteger a linha.

2- Cabo e tocha de soldadura.
3- Cabo e borne de retorno em massa.

4- Interruptor geral ON/OFF.

7- Borne positivo (+).
8- Borne negativo (-).

escolha entre funcionamento na modalidade SINÉRGICA ou MANUAL;

LIGAÇÕES ELÉCTRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE 

AS LIGAÇÕES ELÉCTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE 

Montagem do cabo de retorno-pinça

vapores corrosivos, humidade, etc..

com condutor de neutro ligado à terra.

tipo:
 - Tipo A ( 

que apresentam uma impedância menor de di Zmax = 0.25 ohm.

 contém os valores 
recomendados em amperes dos fusíveis lentos de linha escolhidos de acordo com a 
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VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E 

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

mistura Argónio/CO2.

garrafa.

contato, para facilitar a sua saída.

- Abrir a tampa do compartimento bobina.

 - Ligar o cabo da tocha proveniente no borne vermelho (+).

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

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

- Utilizar os cabos de soldaduras mais curtos possível.

soldadura. 

ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E 

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.

- Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima; 

previsto .
.

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

.

.
- Tirar o bico e o tubo de contato .

e esperar que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-

- Remontar o tubo de contato e o bico na tocha .

as espirais de arame devido à inércia excessiva da bobina.
- Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

Aços de carbono e baixa liga

2 ou misturas Ar/CO2 

2 ou Ar/CO2 (1-2%)

Fio com alma

(OneTouch Technology).

soldadura escolhida.
1- Modalidade de funcionamento em sinergia ;

SEM GÁS);

2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Espessura do material a soldar. Valores disponíveis de 0 até 5 mm;

8- Valores em soldadura:
 

 

  corrente de soldadura.

C-2) pelo menos 1 segundo e solte-o:

carregando e soltando o mesmo;

carregando e soltando o mesmo;

predeterminados.

é possível iniciar a soldar.

à soldadura. 

muda mostrando um resultado mais convexo, chato ou côncavo.
 

manípulo para obter um fornecimento térmico maior com o efeito de uma soldadura 

O utilizador pode personalizar todos os parâmetros de soldadura.

1- Modalidade de funcionamento MANUAL ;

2- Valores em soldadura:
  

  

   corrente de soldadura.
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tanto em funcionamento sinérgico como manual:

C-2) pelo menos 3 segundos e solte-o:

 - vire o manípulo (Fig. C-2) para escolher o tempo desejado ou selecione “OFF” 

 Pode-se escolher se utilizar a modalidade 2T ou 4T somente se o tempo de 

É possível personalizar, tanto em funcionamento sinérgico como manual os 
parâmetros de soldadura a seguir:

regime). 

tocha.

simultaneamente os manípulos (Fig. C-1) e (Fig. C-2) pelo menos 1 segundo e solte-

manípulo (Fig. C-2) (valor visualizado em (Fig.H-7)) até a saída do menu.

acendimento.

- 

elevadas.

MANUTENÇÃO, VERIFICAR QUE A MÁQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA 

AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO ORDINÁRIA PODEM SER EXECUTADAS 

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correta 

guia arame de entrada e saída).

AS OPERAÇÕES DE MANUTENÇÃO EXTRAORDINÁRIA DEVEM SER 
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU 

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.

aberta.

em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por 

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

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICAÇÕES 
SISTEMÁTICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTÊNCIA, CONTROLAR 
QUE:
- Com o interruptor geral em ”ON” a lâmpada relativa deve acender-se; em caso 

etc...).

controlar a funcionalidade do ventilador.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, 

de materiais isolantes (ex. vernizes).
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ÕÐÏËÏÉÐÏÉ ÊÉÍÄÕÍÏÉ

2 2

3, CuAl8

3. ÔÅ×ÍÉÊÁ ÓÔÏÉ×ÅÉÁ
3.1 ÓÔÏÉ×ÅÉÁ ÔÅ×ÍÉÊÏÕ ÐÉÍÁÊÁ
Ôá êýñéá óôïé÷åßá ðïõ ó÷åôßæïíôáé ìå ôç ÷ñÞóç êáé ôéò áðïäüóåéò ôïõ óõãêïëëçôÞ 
óõíïøßæïíôáé óôïí ðßíáêá ôå÷íéêþí óôïé÷åßùí ìå ôçí áêüëïõèç Ýííïéá:

Åéê. Á
1- ÅÕÑÙÐÁÉÊÏÓ Êáíïíéóìüò áíáöïñÜò ãéá ôçí áóöÜëåéá êáé ôçí êáôáóêåõÞ 

ìç÷áíþí ãéá óõãêüëëçóç ôüîïõ.
2- Óýìâïëï åóùôåñéêÞò äïìÞò óõãêïëëçôÞ.
3- Óýìâïëï ðñïâëåðüìåíçò äéáäéêáóßáò.
4- Óýìâïëï S: äåß÷íåé üôé ìðïñýí íá åêôåëïýíôáé óõãêïëëÞóåéò óå ðåñéâÜëëïí 

ìå áõîçìÝíï êßíäõíï çëåêôñïðëçîßáò (ð.÷. ðïëý êïíôÜ óå ìåôáëëéêÜ 
óþìáôá).

5- Óýìâïëï ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò:
 1~ : åíáëëáóóüìåíç ìïíïöáóéêÞ ôÜóç.
 3~ : åíáëëáóóüìåíç ôñéöáóéêÞ ôÜóç.
6- Âáèìüò ðñïóôáóßáò ðëáéóßïõ.
7- Ôå÷íéêÜ ÷áñáêôçñéóôéêÜ ôçò ãñáììÞò ôñïöïäïóßáò:
 - U1 : Åíáëëáóóüìåíç ôÜóç êáé óõ÷íüôçôá ôñïöïäïóßáò óõãêïëëçôÞ 

(áðïäåêôÜ üñéá ±10%).
 - I1 max : Áíþôáôï áðïññïöçìÝíï ñåýìá áðü ôç ãñáììÞ.
 - I1eff : Ðñáãìáôéêü ñåýìá ôñïöïäïóßáò .
8- Áðïäüóåéò êõêëþìáôïò óõãêüëëçóçò:

 - U0 : áíþôáôç ôÜóç óå áíïé÷ôü êýêëùìá.
 - I2/U2 : ÊáíïíéêïðïéçìÝíï ñåýìá êáé áíôßóôïé÷ç ôÜóç ðïõ ìðïñïýí íá 

ðáñÝ÷ïíôáé áðü ôï óõãêïëëçôÞ êáôÜ ôç óõãêüëëçóç.
 - X : Ó÷Ýóç äéáëåßðïõóáò ëåéôïõñãßáò: äåß÷íåé ôï ÷ñüíï êáôÜ ôïí ïðïßï 

ï óõãêïëëçôÞò ìðïñåß íá ðáñÝ÷åé ôï áíôßóôïé÷ï ñåýìá (ßäéá êïëüíá). 
ÅêöñÜæåôáé óå % âÜóåé åíüò êýêëïõ 10min (ð.÷. 60% = 6 ëåðôÜ åñãáóßáò, 
4 ëåðôÜ ðáýóçò êëð.).

  Óå ðåñßðôùóç ðïõ îåðåñáóôïýí ïé ðáñÜãïíôåò ÷ñÞóçò (ôå÷íéêïý 
ðßíáêá, áíáöåñüìåíïé óå 40°C ðåñéâÜëëïíôïò), åðåìâáåßíåé ç èåñìéêÞ 
ðñïóôáóßá (ï óõãêïëëçôÞò ìÝíåé óå stand-by ìÝ÷ñé ðïõ ç èåñìïêñáóßá 
ôïõ äåí êáôåâåß óôá åðéôñåðüìåíá üñéá).

 - A/V-A/V : Äåß÷íåé ôçí êëßìáêá ñýèìéóçò ôïõ ñåýìáôïò óõãêüëëçóçò 
(åëÜ÷éóôï - ìÝãéóôï) óôçí áíôßóôïé÷ç ôÜóç ôüîïõ.

9- Áñéèìüò ìçôñþïõ ãéá ôçí áíáãíþñéóç ôïõ óõãêïëëçôÞ (áðáñáßôçôï ãéá ôçí 
ôå÷íéêÞ óõìðáñÜóôáóç, æÞôçóç áíôáëëáêôéêþí, áíáæÞôçóç êáôáóêåõÞò ôïõ 
ðñïúüíôïò).

10-  : Áîßá ôùí áóöáëåéþí êáèõóôåñçìÝíçò åíåñãïðïßçóçò ðïõ 
ðñÝðåé íá ðñïâëåöôåß ãéá ôçí ðñïóôáóßá ôçò ãñáììÞò.

11- Óýìâïëá áíáöåñüìåíá óå êáíüíåò áóöáëåßáò ç óçìáóßá ôùí ïðïßùí 
áíáöÝñåôáé óôï êåö. 1 “ÃåíéêÞ áóöÜëåéá ãéá ôç óõãêüëëçóç ôüîïõ”.

Óçìåßùóç: Ôï áíáöåñüìåíï ðáñÜäåéãìá ôçò ôáìðÝëáò åßíáé åíäåéêôéêü ôçò 
óçìáóßáò ôùí óõìâüëùí êáé ôùí øçöåßùí. Ïé áêñéâåßò ôéìÝò ôùí ôå÷íéêþí 
óôïé÷åßùí ôïõ óõãêïëëçôÞ óôçí êáôï÷Þ óáò ðñÝðåé íá äéáâáóôïýí êáôåõèåßáí 
óôïí ôå÷íéêü ðßíáêá ôïõ ßäéïõ ôïõ óõãêïëëçôÞ.

ohm.

3-12.
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2.

 (-).

5.4 ÔÏÐÏÈÅÔÇÓÇ ÐÇÍÉÏÕ ÓÕÑÌÁÔÏÓ (ÅÉÊ. E)

ÐÑÏÓÏ×Ç! ÐÑÉÍ ÁÑ×ÉÓÅÔÅ ÔÉÓ ÅÍÅÑÃÅÉÅÓ ÔÏÐÏÈÅÔÇÓÇÓ ÓÕÑÌÁÔÏÓ, 
ÂÅÂÁÉÙÈÅÉÔÅ ÏÔÉ Ï ÓÕÃÊÏËËÇÔÇÓ ÅÉÍÁÉ ÓÂÇÓÔÏÓ ÊÁÉ ÁÐÏÓÕÍÄÅÄÅÌÅÍÏÓ ÁÐÏ 
ÔÏ ÄÉÊÔÕÏ ÔÑÏÖÏÄÏÓÉÁÓ.
ÅËÅÃÎÔÅ ÏÔÉ ÏÉ ÊÕËÉÍÄÑÉÊÅÓ ÔÑÏÖÏÄÏÔÇÓÅÉÓ ÓÕÑÌÁÔÏÓ, ÔÏ ÓÐÉÑÁË ÊÁÉ ÔÏ 
ÓÙËÇÍÁÑÁÊÉ ÅÐÁÖÇÓ ÔÇÓ ËÁÌÐÁÓ ÁÍÔÉÓÔÏÉ×ÏÕÍ ÓÔÇ ÄÉÁÌÅÔÑÏ ÊÁÉ ÓÔÇ 
ÖÕÓÇ ÔÏÕ ÓÕÓÑÌÁÔÏÓ ÐÏÕ ÈÅËÅÔÅ ÍÁ ×ÑÇÓÉÌÏÐÏÉÇÓÅÔÅ ÊÁÉ ÏÔÉ Å×ÏÕÍ 
ÔÏÐÏÈÅÔÇÈÅÉ ÓÙÓÔÁ. ÊÁÔÁ ÔÉÓ ÖÁÓÅÉÓ ÅÉÓÁÃÙÃÇÓ ÔÏÕ ÓÕÑÌÁÔÏÓ, ÌÇÍ 
ÖÏÑÁÔÅ ÐÑÏÓÔÁÔÅÕÔÉÊÁ ÃÁÍÔÉÁ.
- Áíïéîôå ôç èÞêç ôïõ Üîïíá.
- ÔïðïèåôÞóôå ôï ðçíßï óôïí Üîïíá, äéáôçñþíôáò ôï áñ÷éêü ìÝñïò ôïõ 

óýñìáôïò ðñïò ôá ðÜíù. Âåâáéùèåßôå üôé ç ìéêñÞ âÜóç Ýëîçò ôïõ óýñìáôïò 
åßíáé ôïðïèåôçìÝíç óôçí åéäéêÞ ïðÞ (1á).

- Áðåëåõèåñþóôå ôïí/ôïõò áíôéêõëßíäñï/áíôéêõëßíäñïõò ðßåóçò êáé 
áðïìáêñýíåôÝ ôïí/ôïõò áðü ôïí/ôïõò êÜôù êõëßíäñïõò (2á).

- Âåâáéùèåßôå üôé ôï/ôá êáñïýëé/á ôñïöïäïóßáò åßíáé êáôÜëëçëï/á ðñïò ôï 
÷ñçóéìïðïéïýìåíï óýñìá. (2b).

- Áðåëåõèåñþóôå ôï áñ÷éêü ìÝñïò ôïõ óýñìáôïò, êüøôå ôçí ðáñáìïñöùìÝíç 
Üêñç ïñéæïíôßùò êáé ÷ùñßò õðïëåßììáôá. ÐåñéóôñÝøôå ðñïò áñéóôåñÜ êáé 
âÜëôå ôï áñ÷éêü ôìÞìá ôïõ óýñìáôïò ìÝóá óôïí ïäçãü ðéÝæïíôÜò ôï êáôÜ 
50-100mm óôïí ïäçãü ôçò óýíäåóçò ëÜìðáò (2c).

- ÔïðïèåôÞóôå ðÜëé ôïí/ôïõò áíôéêõëßíäñï/áíôéêõëßíäñïõò ñõèìßæïíôáò 
ôçí ðßåóç óå åíäéÜìåóï åðßðåäï, åðáëçèåýóôå üôé ôï óýñìá åßíáé óùóôÜ 
ôïðïèåôçìÝíï óôï êÝíôñï ôïõ ßäéïõ ôïõ Üîïíá. (3).

- ÁöáéñÝóôå ôï áêñïöýóéï êáé ôï óùëçíáñÜêé åðáöÞò (4a).
- ÅéóÜãåôå ôï ñåõìáôïëÞðôç óôçí ðñßæá ôñïöïäïóßáò, áíÜøôå ôï óõãêïëëçôÞ, 

ðéÝóôå ðï ðëÞêôñï ëÜìðáò Þ ðëÞêôñï ðñï÷ùñÞìáôïò óýñìáôïò ðÜíù óôïí 
ðßíáêá åëÝã÷ïõ (áí õðÜñ÷åé) êáé áíáìÝíåôå þóôå ôï áñ÷éêü ìÝñïò ôïõ 
óýñìáôïò äéáíýïíôáò üëï ôï óðéñÜë âãåé êáôÜ 10-15cm áðü ôï ìðñïóôéíü 
ìÝñïò ôçò ëÜìðáò. ÁöÞóôå ýóôåñá ôï ðëÞêôñï.

ÐÑÏÓÏ×Ç! ÊáôÜ ôç äéÜñêåéá áõôþí ôùí åíåñãåéþí, ôï óýñìá 
âñßóêåôáé õðü çëåêôñéêÞ ôÜóç êáé õðüêåéôáé óå ìç÷áíéêÞ äýíáìç. Ìðïñåß 
ãéá áõôü, áí äåí õéïèåôÞóåôå êáôÜëëçëá ìÝôñá, íá ðñïêáëÝóåé êßíäõíï 
çëåêôñïðëçîßáò, ôñáýìáôá êáé íá ðáñÜãåé çëåêôñéêÜ ôüîá:
- Ìçí êáôåõèýíåôå ôï Üíïéãìá ôçò ëÜìðáò ðñïò ìÝñç ôïõ óþìáôïò óáò.

- Ìçí ðëçóéÜæåôå ôç ëÜìðá óôç öéÜëç.
- ÔïðïèåôÞóôå ðÜëé óôç ëÜìðá ôï óùëçíáñÜêé åðáöÞò êáé ôï áêñïöýóéï (4b).
- ÅëÝãîôå üôé ôï ðñï÷þñçìá ôïõ óýñìáôïò åßíáé ïìáëü. Ñõèìßóôå áñ÷éêÜ ôçí 

ðßåóç ôùí êõëßíäñùí êáé ôï öñåíÜñéóìá ôïõ Üîïíá óå ôéìÝò üóï ôï äõíáôüí 
÷áìçëüôåñåò, åëÝã÷ïíôáò üôé ôï óýñìá äåí ãëéóôñÜ êáé üôé êáôÜ ôçí Ýëîç äåí 
÷áëáñþíïõí ïé Ýëéêåò óýñìáôïò ëüãù õðåñâïëéêÞò áäñÜíåéáò ôïõ ðçíßïõ.

- Êüøôå ôçí Üêñç ôïõ óýñìáôïò ðïõ âãáßíåé áðü ôï áêñïöýóéï óå 10-15mm.
- Êëåßóôå ôç èÞêç ôïõ Üîïíá.

2 2

2 2 (1-2%)

,

2, CO2, Ar, Ar/
O2,
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ÓÅ ÐÅÑÉÐÔÙÓÇ ÅÍÄÅ×ÏÌÅÍÇÓ ÁÍÉÊÁÍÏÐÏÉÇÔÉÊÇÓ ËÅÉÔÏÕÑÃÉÁÓ ÔÇÓ ÌÇ×ÁÍÇÓ, 
ÊÁÉ ÐÑÉÍ ÍÁ ÊÁÍÅÔÅ ÐÉÏ ÓÕÓÔÇÌÁÔÉÊÏ ÅËÅÃ×Ï Ç ÐÑÉÍ ÍÁ ÁÐÅÕÈÕÍÈÇÔÅ ÓÅ 
ÅÍÁ ÄÉÊÏ ÌÁÓ ÊÅÍÔÑÏ ÅÎÕÐÇÑÅÔÇÓÇÓ ÅËÅÃ×ÅÔÅ ÁÍ:
- Ìå ôï ãåíéêü äéáêüðôç óå «ÏÍ» ç ó÷åôéêÞ ëÜìðá åßíáé áíáììÝíç· óå áíôßèåôç 

ðåñßðôùóç ç âëÜâç óõíÞèùò âñßóêåôáé óôç ãñáììÞ ôñïöïäüôçóçò ñåýìáôïò 
(êáëþäéá, ðñßæá êáé / Þ ößóá, áóöÜëåéåò, êëð.).

- Âåâáéùèåßôå üôé ðáñáêïëïõèÞóáôå ôç ó÷ÝóçïíïìáóôéêÞò äéÜëëåéøçò óå 
ðåñßðôùóç åðÝìâáóçò ôçò èåñìïóôáôéêÞò ðñïóôáóßáò áíáìÝíáôå ôç öõóéêÞ 
øýîç ôçò óõóêåõÞò, åðáëçèåýóáôå ôç ëåéôïõñãéêüôçôá ôïõ áíåìéóôÞñá.

- ÅëÝãîáôå üôé äåí åìöáíßæåôáé êÜðïéï âñá÷õêýêëùìá êáôÜ ôçí Ýîïäï ôçò 
óõóêåõÞò: ó´áõôÞ ôç ðåñßðôùóç ðñïâåßôå óôïí áðïêëåéóìü ôïõ áðñüïðôïõ.

- Ïé óõíäÝóåéò ôïõ êõêëþìáôïò óõãêüëëçóçò Ý÷ïõí ãßíåé óùóôÜ, åéäéêÜ áí ç 
ëáâßäá ôïõ êáëùäßïõ ìÜæáò åßíáé ðñÜãìáôé óõíäåäåìÝíç óôï êïììÜôé êáé ÷ù 
ñßò ðáñåìâïëÞ ìïíùôéêþí õëéêþí (ð.÷. Âåñíßêéá).

- Ôï áÝñéï ôçò ðñïóôáóßáò ðïõ ÷ñçóéìïðïéåßôå åßíáé óùóôü êáé óôç óùóôÞ 
ðõóüôçôá.
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benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de 

    

eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die 

      

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

 - In aangrenzende ruimten
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RESIDU RISICO’S

- 

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-
lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO2 of mengsels 
van Argon/CO2 met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.
Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof 
en van aluminium en CuSi3, CuAI8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die 
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.
Ook kunnen er 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.
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).
Deze werking is vooral geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor 
koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress roestvrijsstaal (met hoge 
vloeigrens) en aluminium.

- Synergetische (automatische) of handmatige werking;
- 17 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;
- Thermostaatbeveiliging;
- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa;
- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag);

- toorts;
- retourkabel met aardeklem;

- Wagen;
- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG/MAG-lassen.

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

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor 
booglassen. 
Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.
Symbool van de voorziene lasprocedure.
Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte 
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van 
grote metalen massa’s).
Symbool van de voedingslijn:

 1~ : eenfase wisselspanning;
 3~ : driefasen wisselspanning.

 Beschermingsgraad van het omhulsel.
Kentekens van de voedingslijn:

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

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

Prestaties van het lascircuit:
 - U  : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).
 - I /U  : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de 

lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden. 
 - X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de 

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, 
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; 
en zo verder).

  Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C 
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging 
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de 
toegestane limieten ligt).

 - A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum - 
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

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

 : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien 
worden voor de bescherming van de lij.
Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in 
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

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.

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving).
2- Kabel en lastoorts.
3- Kabel en klem met aarde als teruggeleider.

4- Hoofdschakelaar ON/OFF.
5- Aansluiting van de beschermgasleiding.
6- Elektriciteitssnoer.

7- Positieve klem (+).
8- Negatieve klem (-).

1- Regeling van het lasvermogen (synergetische werking) of van de voedingssnelheid 
van de draad (handmatige werking). Door op de knop te drukken kunt u kiezen 
tussen werking in de SYNERGETISCHE of in de HANDMATIGE modus.

2- Regeling van de lengte van de lasboog (synergetische werking) of van de 
lasspanning (handmatige werking). Door op de knop te drukken kunt u de 
verschillende menu’s met instellingen van het lasapparaat openen;

3- LCD-display.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET 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.

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het 

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.

- 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 = 0.25 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).

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. In tabel 1  staan de aangeraden waarden 
in ampère van de vertragingszekeringen op basis van de maximale nominale stroom 
die wordt afgegeven door het lasapparaat en van de nominale voedingsspanning.
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AANSLUITINGEN OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN 

In tabel 1  staan de aanbevolen waarden voor de lasdraden (in mm2) op basis 
van de maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.

als accessoire geleverde verloopstuk ertussen aan, als er Argongas of een mengsel 
van Argon/CO2 wordt gebruikt.

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en trek het bandje vast.

opent.
(*) Apart aan te schaffen accessoire als het niet bij het product wordt geleverd.

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de werkbank waarop 
het ligt, zo dicht mogelijk bij de verbinding die wordt gemaakt.

Bereid de toorts voor bij de eerste maal laden van de draad door het mondstuk en het 
contactbuisje te demonteren zodat de draad beter naar buiten kan komen.

- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):
 - Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+).
 - Sluit de retourkabel met aardeklem aan op de zwarte klem (-).
- FLUX-lassen (zonder gas):
 - Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-).
 - Sluit de retourkabel met aardeklem aan op de rode klem (+).
- Sluit het luik van de haspelruimte.

- Draai de aansluitingen van de laskabels helemaal omlaag in de snelkoppelingen 
(indien aanwezig) om een perfect elektrisch contact te garanderen; anders raken 
de aansluitingen zelf oververhit, waardoor ze snel verslijten en minder goed gaan 
werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.
- Gebruik geen metalen structuren die geen deel uitmaken van het werkstuk als 

vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de 
veiligheid en kan onvoldoende lasresultaten tot gevolg hebben.

DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS 

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 .

- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen 
.

.
- 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 .
- De sproeier en het contactbuisje wegnemen .
- 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.

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 12 mm.
Koolstofstaal en laaggelegeerd staal
- Bruikbare draaddiameters: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Bruikbaar gas: CO2 of Ar/CO2-mengsels

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 mm
- Bruikbaar gas: Ar/O2-mengsels of Ar/CO2 (1-2%)
Aluminium en CuSi/CuAI
- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 mm 
- Bruikbaar gas: Ar
Holle draad
- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Bruikbaar gas: Geen

De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 l/min zijn.

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 ;

(aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte platen - solderen), Flux (holle draad - lassen 
ZONDER GAS);

3- Diameter van de te gebruiken draad. Beschikbare waarden: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 
mm;

2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Dikte van het te lassen materiaal. Beschikbare waarden van 0 tot 5 mm;

8- Waarden tijdens het lassen:
  voedingssnelheid van de draad;

  lasspanning;

  lasstroom;

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. C-2) ten minste 1 
seconde ingedrukt en laat u deze weer los:
a) selectie van het materiaal (Fig. F-2 het materiaal knippert)
 - draai aan de knop (Fig. C-2) om het gewenste materiaal te kiezen en bevestig 

door dezelfde knop in te drukken en weer los te laten;
b) selectie van de diameter van de draad (Fig. F-3 de diameter van de draad knippert)
 - draai aan de knop (Fig. C-2) om de gewenste draaddiameter te kiezen en 

bevestig door dezelfde knop in te drukken en weer los te laten;
a) selectie van het gas (Fig. F-4 het type gas knippert)
 - draai aan de knop (Fig. C-2) of selecteer rechtstreeks het voorgestelde gas en 

bevestig door dezelfde knop in te drukken en weer los te laten; hierdoor wordt 
het parameter-instelmenu gesloten en wordt het scherm met vooraf ingestelde 
waarden weergegeven.

kunt u beginnen met 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 -9 ÷ 0 ÷ +9; 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. 

De gebruiker kan alle lasparameters aanpassen.

1- HANDMATIGE werkingsmodus ;

2- Waarden tijdens het lassen:
   voedingssnelheid van de draad;

   lasspanning;

   lasstroom;
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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. G-2) weergegeven tijdens 
het lassen.

Er kunnen 3 verschillende bedieningsmodi van de toorts-toets worden ingesteld, die 
zowel in de synergetische als in de handmatige werking gelden:

Hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van 
de las (instelling: OFF uitgeschakeld; 0.1÷5 sec. actief).

Het lassen begint met een druk op de toorts-toets en eindigt wanneer de toets wordt 
losgelaten.

Het lassen begint door de toorts-toets in te drukken en weer los te laten en eindigt 
pas wanneer de toorts-toets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is 
handig voor langdurig lassen.

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. C-2) ten minste 3 
seconde ingedrukt en laat u deze weer los:
a) regeling pulstijd (Fig. H-2 knippert)
 - draai aan de knop (Fig. C-2) om de gewenste tijd te selecteren of selecteer 

“OFF” om de functie uit te schakelen; bevestig door de knop in te drukken en 
weer los te laten.

 Als de pulstijd is ingesteld op een waarde tussen 0.1-5 sec. is het niet mogelijk de 
modus “2T/4T” te selecteren; in dit geval wordt met een druk op de knop het menu 
afgesloten.

b) selectie van 2T of 4T (Fig. H-3 knippert)
 U kunt alleen kiezen voor gebruik van de modus 2T of 4T als de pulstijd op “OFF” 

is ingesteld. Draai aan de knop om de gewenste modus te selecteren en bevestig 
dan met een druk op de knop om het menu af te sluiten.

Zowel in de synergetische als in de handmatige werking kunnen de volgende 
lasparameters worden aangepast:

Hiermee kan de vertrekstijging van de draad worden ingesteld om de eventuele 
beginophoping in de lasnaad te voorkomen. Instelling van 30 tot 100 (vertrek in % van 
de bedrijfssnelheid). 

Hiermee kan de lasdynamiek worden ingesteld op basis van het gebruikte materiaal 
en gas.
Instelling van 0 (machine met weinig reactantie) tot 5 (machine met veel reactantie).

Hiermee kan de brandtijd van de draad tot aan het einde van het lassen worden 
ingesteld om het afsnijden van de draad aan het einde te optimaliseren en het opnieuw 
starten met lassen te vergemakkelijken.
Instelling van 0 tot 200 (honderden seconden).

Hiermee kan de uitstroomtijd van het beschermgas worden ingesteld aan het einde 
van het lassen (instelling 0÷5 seconden). Deze instelling garandeert bescherming van 
het lassen en koeling van de toorts.

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd 
de knoppen (Fig. C-1) en (Fig. C-2) 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. C-2) (waarde wordt weergegeven in (Fig.H-7)) totdat 
het menu wordt afgesloten.

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.

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.

-  Inschakeling van de thermische beveiliging van het lasapparaat. De werking 

wordt onderbroken totdat de machine voldoende is afgekoeld. 
- ALL 001: inschakeling van de over-/onderspanningsbeveiliging. Controleer de 

voedingsspanning
- ALL 002: inschakeling ter bescherming tegen kortsluiting tussen toorts en massa. 

Controleer of er geen kortsluitingen zijn in het lascircuit.
- ALL 003: inschakeling ter bescherming tegen overstroom in het lascircuit. Controleer 

of de snelheid van de lasmof en/of de lasspanning niet te hoog zijn.

MOET MEN VERIFIËREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN 

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het 
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts 
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.
- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5bar) in het 

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van de montage 
van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier, contactbuisje, gasdiffusor.

 

het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en 
draadgeleider van ingang en uitgang).

HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE 

CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD 

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik 
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het 
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de 
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen. 

of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen. 
- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug 

monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien. 
- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en 

bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet 
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge 
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk 
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge 
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage 
spanning. 

 Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te 
sluiten.

BIJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES 
UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, 
CONTROLEREN OF:
- Met de hoofdschakelaar op ”ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet 

het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de 
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische 
beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging 
aangeeft.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de 
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te 
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de 
lasmachine geblokkeerd. 

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het 
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de 
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het 
stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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vagy enyhén ötvözött acélok CO2 2

hegesztéséhez készítettek.

alumínium és CuSi3, CuAl8

(OneTouch Technology).

- 17 alkalmas szinergikus görbe;

hegesztéshez;
- Termosztatikus védelem;

- Védelem a rendellenes feszültségek ellen (túl magas vagy túl alacsony 

- Argon palack adapter;
- Kocsi;

fémtömegek közvetlen közelében).

 

A burkolat védelmének foka.

 - U  

 - I  
 - I  

 - U  

 - I /U  

 - X 

 - A/V-A/V 

 

 

7- Pozitív szorítókapocs (+).
8- Negatív szorítókapocs (-).

stb.

feszültség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

csatlakoztatni.

 - A típusú ( 

véleményét).

 ismerteti 
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2-

CO2

hegesztésben.

VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E ÖSSZESZERELVE.

.

.

.

.
.

.

.

következtében.

2 vagy Ar/CO2

2 vagy Ar/CO2

elkezdéséhez (OneTouch Technology).

;

Flux (porbeles huzal - GÁZ NÉLKÜLI hegesztés);

1.2 mm;
2, CO2, Ar, Ar/O2;

8- Hegesztési értékek:
 

  hegesztési feszültség;

 

eredményt mutat.
 

 

;

2- Hegesztési értékek:
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   hegesztési feszültség;

  

módozat hasznos hosszú ideig tartó hegesztéseknél.

megkönnyítéséhez.

- 

kell végezni. 

FELÜLVIZSGÁLATBA KEZDENÉNEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNÁNAK, 

lennie.
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ALTE RISCURI

2 sau 
amestecuri Argon/CO2 utilizând sârme electrod pline sau cu miez (tubulare).

3, CuAl8

Technology).

- 17 curbe sinergice predispuse;

sârmei (burn-back), post-gaz;
- Schimbare polaritate pentru sudura GAS MIG-MAG/BRAZING sau NO GAS/FLUX;

- pistolet;

- Adaptor butelie argon;

 Simbolul S
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile). 
Simbolul prizei de alimentare: 

Date caracteristice ale prizei de alimentare: 
 - U  

(limitele admise ±10%). 
 - I  
 - I  : Curentul efectiv de alimentare. 

 - U  
 - I /U  

 - X 

la valorile admise). 
 - A/V-A/V 

produsului). 
  

aparatului respectiv. 

1- Panou de control (a se vedea descrierea).

6- Cablu de alimentare.

3- Display LCD.

de tipul:
 - Tipul A (  ) pentru aparate monofazate.

de alimentare.
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2) pe 

Argon/CO2.

buteliei.

prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; în caz contrar, se vor produce 

. 

.

. 

dispozitivul de avans al sârmei împingându-l pentru 50-100 mm în dispozitivul de 
 

. 
. 

. 

excesive ale bobinei. 

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm

- Gaz utilizabil: CO2 sau amestecuri Ar/CO2

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm
- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1-2%)

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm 
- Gaz utilizabil: Ar

- Diametrul sârmelor utilizabile: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Gaz utilizabil: Niciuna

, tipul de gaz 

Technology).

;

3- Diametrul sârmei de utilizat. Valori disponibile: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 mm;
2, CO2, Ar, Ar/O2;

5- Grosimea materialului de sudat. Valori disponibile de la 0 la 5 mm;

 

 

 

eliberându-l;

 

termic mai mare cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.
 

;
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butonul.

din meniu.

- 

alimentare

bobinei. 

sau subtensiune sau de scurt circuit.
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Denna svets är en strömkälla för gassvetsning som skapats speciellt för MAG-svetsning 
av kolstål eller svaga legeringar med skyddsgas av typen CO2 eller blandningar Argon/
CO2 genom att använda fulla elektroder eller elektroder med kärna (tubulära).
Dessutom lämpar de sig till MIG-svetsning av rostfritt stål med Argongas + 1-2 % syre, 
aluminium och CuSi3, CuAl8 (lödning) med Argongas genom att använda en elektrod 
med en analys som lämpar sig till stycket som ska svetsas.
Det går även att använda lämpliga trådar med kärna utan skyddsglas av typen Flux 
genom att anpassa svetsens polaritet enligt anvisningarna från trådtillverkaren.
Den SYNERGISKA funktionen garanterar en snabb och lätt inställning av 
svetsparametrarna för att alltid garantera kontroll över svetsbågen och en hög 
svetskvalitet (OneTouch Technology).
Den lämpar sig särskilt mycket för tillämpningar inom lättare snickeri och 
karosseriverkstäder, för svetsning av förzinkade plåtar, high stress (med en hög 
böjning), rostfritt stål och aluminium. 

- Synergisk (automatisk) eller manuell funktion:
- 17 förinställda synergiska kurvor;
- Visning av trådhastigheten, spänningen och svetsströmmen på LCD-displayen;
- Val av funktion 2T, 4T, spot;
- Regleringar: ramp för trådhöjning, elektronisk reaktans, slutlig bränntid för tråden 

(burn-back), eftergas;
- Polaritetsbyte för svetsning GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX;
- Termostatiskt skydd;
- Skydd mot plötsliga stötar som beror på kontakten mellan svetsen och jord;
- Skydd mot onormal spänning (för hög eller för låg matningsström);

- svets;
- returkabel med jordklämma;

- Adapter till Argon-behållaren;
- Vagn;
- Självförmörkningsmask;
- MIG/MAG-svetsningssats.

Den viktigaste informationen gällande användningen av svetsen och dess prestationer 

EUROPEISK referensnorm gällande säkerhet och konstruktion av maskiner för 
bågsvetsning.
Symbol för maskinens inre struktur.
Symbol för den svetsningsprocess som förutses.
Symbolen S: indikerar att svetsning kan utföras i miljö med ökad risk för elektrisk 
stöt (t. ex. i närheten av stora metallmassor).
Symbol för matningslinjen:

 1~ : enfas växelspänning;
 3~ : trefas växelspänning.

 Höljets skyddsgrad.
Matningslinjens egenskaper:

 - U  : Växelspänning och frekvens för matning av maskinen (tillåtna gränser 
±10%).

 - I  : Maximal ström som absorberas av linjen.
 - I  : Reell matningsström.

Svetsningskretsens prestationer:
 - U  : Maximal spänningstopp på tomgång (svetsningskretsen öppen).
 - I /U  : Motsvarande normaliserad ström och spänning som kan fördelas av 

svetsen under svetsningen.
 - X : Intermittensförhållande: indikerar den tid under vilken svetsen kan fördela 

den motsvarande strömmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad på en 
cykel på 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och så vidare).

  Om utnyttjningsfaktorerna (värden på skylten, refererar till 40°C omgivande 
temperaur) överskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer 
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom gränserna).

 - A/V-A/V : Indikerar skalan för inställning av svetsströmmen (minimum - 
maximum) och motsvarande bågspänning.

av reservdelar, sökning efter produktens ursprung).
 : Värde för de fördröjda säkringar som ska användas för att skydda linjen.

Symboler som hänvisar till säkerhetsnormer vars betydelse förklaras i kapitel 1 
“Allmänna säkerhetsanvisningar för bågsvetsning”.

betydelse indikativ; de exakta värdena för er svets tekniska data måste avläsas direkt 

1- Manöverpanel (se beskrivning).
2- Kabel och svetsbrännare.
3- Kabel och returklämma till jord.

4- Huvudströmbrytare ON/OFF.
5- Kontaktdon till skyddsgasledningen.
6- Matningskabel.

7- Plusklämma (+).
8- Minusklämma (-).

1- Reglering av svetseffekten (synergisk funktion) eller hastighet för trådmatningen 
(manuell funktion). Tryck på ratten för att välja mellan SYNERGISK och MANUELL 
funktion;

2- Reglering av bågens längd (synergisk funktion) eller svetsspänningen (manuell 
funktion). Tryck på ratten för att gå till de olika inställningsmenyerna på svetsen;

3- LCD-display.

för klluften. Försäkra dig samtidigt att inget ledande amm, frätande ångor, fukt osv. 
sugs in.
Lämna ett fritt utrymme på minst 250 mm runt svetsen.

- Innan du utför någon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna på 

tillgänglig på installationsplatsen.
- Svetsen får endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till 

jord.
- För att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du använda 

differentialbrytare av typen:
 - Typ A (  ) för enfasmaskiner.

- 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 = 0.25 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).

Anslut kontakten på nätkabeln till ett uttag med säkring eller automatisk strömbytare. 
Den särskilda jordningsterminalen måste anslutas till jordledningen (gulgrön) i 
matningslinjen. Tabell 1  innehåller de värden som rekommenderas i Ampere 
för tröga säkringarna i den valda linjen enligt den maximala nominella strömmen som 
svetsen tilhandahåller och enligt den nominella matningsspänningen.

Tabell 1  innehåller de värden som rekommenderas för svetskablarna (i mm2) 
enligt svetsens maximala tillförda ström.
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- Laddbar gasbehållare på vagnens stödplan: max 30 kg.
- Skruva fast tryckreglerventilen (*) vid gasbehållarens ventil genom att använda 

reduceraren som tillhandahålls som tillbehör då du använder Argon-gas eller en 
blandning Argon/CO2.

- Anslut gasens inloppsledning till reduceraren och dra åt strappen.
- Lossa på tryckreducerventilens justeringsskruv innan du öppnar behållarens ventil.
(*) Tillbehör som köpes separat om den inte ingår med produkten.

Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbänken som den står på, 
så nära fogen som utförs som möjligt.

Förbered den för den första trådladdningen och demontera munstycket och 
kontakthylsan för att underlätta tillförseln.

- Öppna luckan till krokens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):
 - Anslut svetskabeln till det röda uttaget (+).
 - Anslut klämmans returkabel till den svarta klämman (-).
- FLUX-svetsning (utan gas):
 - Anslut svetsens kabel till den röda klämman (-).
 - Anslut klämmans returkabel till den röda klämman (+).
- Stäng luckan till krokens utrymme.

att garantera en perfekt elektrisk kontakt. Annars, kan överhettning uppstå i 
kontaktdonen vilket gör att de snabbt försämras och förlorar effekt.

- Använd så korta svetskablar som möjligt.
- Undvik att använda metallstrukturer som inte utgör del av stycket som bearbetas 

i stället för returkabeln till svetsströmmen; annars kan säkerhetsrisker uppstå och 
svetsresultatet kan bli otillfredsställande.

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.
- Placera trådrullen på haspeln med trådens ände uppåt, försäkra er om att haspelns 

drivtapp är korrekt placerad i det för detta avsedda hålet .
- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlägsna dem/den från de/den nedre rullarna/

rullen .
- Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna är lämplig/lämpliga för den tråd som 

används .
- Lossa trådänden, klipp av dess yttersta spets med en bestämd rörelse och utan att 

slita av tråden; vrid rullen motsols och för in trådänden i trådhylsan, tryck den 50-100 
mm in i trådledaren i skärbrännarens anslutning .

- Sätt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvärde, kontrollera 
att tråden är korrekt placerad i den undre rullens skåra .

- Tag bort munstycket och kontaktröret .
- Stick in stickproppen i nätuttaget, sätt igång svetsen, tryck på knappen på 

skärbrännaren eller på knappen för frammatning av tråd på kontrollpanelen (om 

ut 10-15 cm från den främre delen av skärbrännaren, släpp sedan knappen.

- Rikta aldrig skärbrännarens munstycke mot någon kroppsdel.
- Låt inte skärbrännaren komma i närheten av gastuben.
- Sätt tillbaka kontaktröret och munstycket på skärbrännaren .
- Kontrollera att tråden matas fram jämnt; justera rullarnas tryck och haspelns 

bromsning till minimala möjliga värden. Försäkra er om att tråden inte glider i skåran 
och att den tråd som är rullad på rullen inte blir lös vid ett matningsstopp p.g.a. 
rullens alltför stora tröghet.

- Klipp av trådänden som kommer ut ur munstycket vid en längd på 10-15 mm.
- Stäng utrymmet med haspeln.

Trådens smältning och droppens lossnande sker via de efterföljande kortslutningarna 
av trådspetsen i fusionsbadet (upp till 200 gånger i sekunden). Trådens fria längd 
(stick-out) är normalt mellan 5 och 12 mm.

- Tråddiameter som kan användas: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Gas som kan användas CO2 eller blandningar av Ar/CO2

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 - 1.0 mm
- Gas som kan användas: blandningar av Ar/O2 eller Ar/CO2 (1-2 %)

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 - 1.0 mm 
- Gas som kan användas Ar

- Tråddiameter som kan användas: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Gas som kan användas Ingen

Skyddsgasens tillförsel ska vara 8-14 l/min.

, typ av gas  

och svetsen går automatiskt till optimala driftsförhållanden enligt de olika synergiska 
kurvor som lagrats. Användaren behöver bara välja tjocklek på materialet för att 
påbörja svetsningen (OneTouch Technology).

OBS! Alla värden som visas och väljs beror på vald svetsningstyp.
1- Funktionsläge i synergi ;

2- Material som ska svetsas. Tillgängliga typer: Fe (stål), SS (rostfritt stål), Al 
(aluminium), CuSi/CuAl (förzinkad plåt - lödning), Flux (tråd med kärna - svetsning 
NO GAS);

3- Diameter på tråden som ska användas. Tillgängliga värden: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 
mm;

4- Rekommenderad skyddsgas. Tillgängliga typer: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Tjocklek på material som ska svetsas. Tillgängliga värden från 0 till 5 mm;

8- Svetsvärden:
  trådens matningshastighet;

  svetsspänning;

  svetsström.

För åtkomst till parameterinställningsmenyn, tryck på ratten (Fig. C-2) i minst 1 sekund 
och släpp sedan upp den:
a) val av material (Fig. F-2 blinkande material)
 - vrid ratten (Fig. C-2) för att välja önskat material och bekräfta genom att trycka 

och släppa upp knappen;
b) val av tråddiametern (Fig. F-3 tråddiametern blinkar)
 - vrid ratten (Fig. C-2) för att välja önskad tråddiameter och bekräfta genom att 

trycka och släppa upp knappen;
a) val av gas (Fig. F-4 gastypen blinkar)
 - vrid ratten (Fig. C-2) eller välj gasen direkt och bekräfta genom att trycka och 

släppa upp den; denna åtgärd gör att du kan gå ut ur parameterinställningsmenyn 
och visa de bestämda värdena på displayen.

går att börja svetsa.

Regleringen av strängens form utförs med ratten (Fig. C-2) som reglerar bågens längd 
och sedan fastställer en högre eller lägre temperaturtillförsel till svetsningen. 

(0, ) uppnår man en optimal basinställning (värdet visas på LCD-displayen till 

tid).

ändras och visar ett mer konvext, platt eller konkavt resultat.
 

blir för “kall” med en för låg penetration. Vrid sedan ratten medurs för att uppnå en 
större värmetillförsel med en svetseffekt med större fusion.

 

svetsningen blir för “varm” med en för hög penetration. Vrid sedan ratten moturs för att 
uppnå en mindre fusion. 

Användaren kan personanpassa alla svetsparametrar.

1- MANUELLT funktionsläge ;

2- Svetsvärden:
   trådens matningshastighet;

   svetsspänning;

   svetsström.

I manuellt läge, regleras trådens matningshastighet och svetsspänningen separat. 
Manöverratten (Fig. C-1) reglerar trådhastigheten, manöverratten (Fig C-2) reglerar 
svetsspänningen och svetssträngens inverkan). Svetsströmmen visas på displayen 
(Fig. G-2) endast under svetsningen.

Det går att ställa in 3 olika kontrollägen för svetsen, både för synergisk och manuell 
funktion:

För att utföra punktsvetsning MIG/MAG med kontroll av svetsningens varaktighet 
(reglering: OFF utesluten; 0.1÷5 sek. aktiv).

Svetsningen börjar när du trycker på svetsknappen och slutar när du släpper upp 
knappen.

Svetsningen börjar när du trycker och släpper upp svetsknappen och avslutas endast 
när du håller svetsknappen nedtryckt och släpper upp den en andra gång. Detta läge 
är användbart för längre svetsningsarbeten.

För åtkomst till parameterinställningsmenyn, tryck på ratten (Fig. C-2) i minst 3 sekund 
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och släpp sedan upp den:
a) Punkttidens reglering (Fig. H-2 blinkar)
 - vrid ratten (Fig. C-2) för att välja önskad tid eller välj “OFF” för att blockera 

funktionen; bekräfta genom att trycka och släppa upp ratten.
 Om punktsvetstiden är inställt på ett värde mellan 0.1 och 5 sek. går det inte att 

välja läget “2T/4T”; i detta läge går du ut ur menyn om du trycker på ratten.
b) val av 2T eller 4T (Fig. H-3 blinkar)
 Du kan välja om du ska använda läget 2T eller 4T endast om punktsvetstiden står 

på “OFF”. Vrid ratten och välj önskat läge, bekräfta sedan genom att trycka på 
knappen för att gå ut ur menyn.

Det går att personanpassa följande svetsparametrar synergiskt eller manuellt:

För att ställa in trådens startramp och undvika den inledande ackumuleringen i 
svetssträngen. Reglering mellan 30 och 100 (start i % av driftshastigheten). 

För den dynamiska svetsinställningen enligt material och använd gas.
Reglering från 0 (maskin med låg reaktans) till 5 (maskin med hög reaktans).

För att reglera trådens bränntid vid svetsningens stopp och optimera slutkapningen av 
den för att underlätta svetsningens omstart.
Reglering från 0 till 200 (hundradels sekunder).

För att reglera skyddsgasens utloppstid vid svetsningens stut (reglering 0÷5 sekunder). 
Denna reglering garanterar svetsens skydd vid svetsning och kylning.

För åtkomst till parameterinställningsmenyn, tryck samtidigt på rattarna (Fig. C-1) och 
(Fig. C-2) i minst 1 sekund och släpp sedan upp dem. Varje parameter kan ställas in 
till önskat värde genom att vrida/trycka på ratten (Fig. C-2) (värdet visas i (Fig. H-7)) 
tills du går ut ur menyn.

Det går att återföra svetsen till fabriksinställningarna genom att hålla de två rattarna 
(Fig.C-1) och (Fig.C-2) nedtryckta under tändningsåtgärden.

Återställningen sker automatiskt när larmorsaken upphör att gälla.

-  Svetsens värmeskydd ingriper. Funktionen avbryts tills maskinen kylts ned 

tillräckligt. 
- ALL 001: ingrepp för skydd mot över- och underström. Kontrollera 

matningsspänningen
- ALL 002: ingrepp för skydd mot kortslutning mellan svets och jord. Kontrollera att det 

- ALL 003: ingrepp för skydd mot överspänning i svetskretsen. Kontrollera att 
dragningshastigheten och/eller svetsspänningen inte är för höga.

- Undvik att placera skärbrännaren och dess kabel på varma ytor. Isoleringsmaterialen 
kommer då att smälta och skärbrännaren kommer snabbt att bli oanvändbar.

- Kontrollera med jämna mellanrum att slangar och gasanslutningar håller tätt.
- Varje gång ni byter ut trådrullen ska ni blåsa genom trådhylsan med torr tryckluft 

(max. 5bar) för att kontrollera att den är hel.
- Kontrollera, minst en gång om dagen, att skärbrännarens yttre delar inte är utslitna, 

samt att de är korrekt monterade: munstycke, kontaktrör, gasspridare.

- Kontrollera ofta huruvida trådmatarrullarna är utslitna och avlägsna med jämna 
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsområdet (trådrullar och 
ingående/utgående trådledare).

PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET 

- Inspektera svetsens inre med jämna mellanrum, beroende på hur mycket den 
används och i hur dammig miljö. Avlägsna damm som ansamlats på transformatorn, 
reaktansen och likriktaren med hjälp av en stråle torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstrålen mot de elektroniska korten, rengör eventuellt dessa 
med en mycket mjuk borste eller med för detta lämpliga lösningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna är ordentligt åtdragna och att 
kablarnas isolering inte uppvisar någon skada.

- Efter att underhållsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag 

- Undvik absolut att utföra svetsarbete när svetsen är öppen.

- Efter att ha utfört underhållet eller reparationen, ska du återställa anslutningarna 
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer 
i kontakt med rörliga delar eller delar som kan nå höga temperaturer. Linda alla 
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att hålla huvudledningarna 
med högspänning åtskilda från de sekundära ledningarna med lågspänning. 

 Använd alla ursprungliga brickor och skruvar för att åter dra åt snickeridelarna.

BÖRJA MED ATT KONTROLLERA FÖLJANDE OM NÅGOT VERKAR VARA FEL. 
KONTAKTA SERVICE ELLER LÄMNA IN AGGREGATET FÖR ÖVERSYN OM 
DETTA INTE HJÄLPER.
- Kontrollera att huvudströmbrytaren är tillslagen och att lampan lyser. Om lampan 

inte lyser ligger felet i nätdelen (kablar, stickpropp, vägguttag, säkringar, mêm).

och underspänning eller kortslutning.
- Försäkra dig om att det nominella intermittensförhållandet respekteras. Om 

termostatskyddet utlöses vänta tills maskinen kylts ned på naturligt sätt. Kontrollera 

- Kontrollera nätspänningen: om värdet är för högt eller för lågt blockeras svetsen.
- Kontrollera att det inte är kortslutning vid maskinens utgång. Om så är fallet måste 

felet åtgärdas.
- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen är riktigt gjorda, särskilt att klämman 

sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som måste vara fritt från ytbehandling (têex 
färg och lack).

- Att den använda skyddsgasen är av rätt typ och att den tillförs i rätt mängd.
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TILBAGEVÆRENDE RISICI 

Denne svejsemaskine er en strømkilde til lysbuesvejsning, der er særligt udviklet til 
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stål med beskyttelsesgas CO2 eller Argon/
CO2-blandinger ved anvendelse af fyldte (rørformede) elektrodetråde.
De egner sig også til MIG-svejsning af rustfrit stål med Argongas + 1-2% ilt og 
aluminium samt CuSi3, CuAl8 (hårdlodning) med Argongas, med anvendelse af 
elektrodetråde, hvis analyse passer til arbejdsemnet.
Det er desuden muligt at anvende fyldte tråde beregnede til anvendelse uden 
beskyttelsesgas Flux, idet brænderens polaritet tilpasses trådfabrikantens anvisninger.
SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene, hvorved der 
altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten (OneTouch 
Technology).
Den er særligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og på bilværksteder, til 
svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med høj strækevne), rustfrit stål og 
aluminium. 

- Synergidrift (automatisk) eller manuel drift;
- 17 synergikurver forberedt;
- Visning af trådhastighed, svejsespænding og -strøm på LCD-displayet;
- Valg af 2T-, 4T-, spotfunktion;
- Regulering af trådens opgangsrampe, elektronisk reaktans, trådens slutbrændetid 

(burn-back), gasefterstrømningens varighed;
- Skift af polaritet ved GAS MIG-MAG/BRAZING-svejsning eller NO GAS/FLUX-

svejsning;
- Termostat;
- Beskyttelse mod hændelig kortslutning som følge af kontakt mellem brænder og 

jord;
- Beskyttelse mod unormal strømforsyning (for høj eller for lav forsyningsspænding);

- brænder;
- returkabel inkl. jordklemme;

- Adapter til Argon-beholder;
- Vogn;
- Selvmørkende maske;
- MIG/MAG-svejsesæt.

De vigtigste data vedrørende svejsemaskinens anvendelse og præstationer er 

Den EUROPÆISKE referencenorm vedrørende lysbuesvejsemaskinernes 
sikkerhed og fabrikation.
Symbol for maskinens indre struktur.
Symbol for den forventede svejsemåde.
Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor 
der er øget risiko for elektrisk stød (f.eks. umiddelbart i nærheden af større 
metalgenstande).
Symbol for forsyningslinien:

 1~ : Enfaset vekselspænding.
 3~ : Trefaset vekselspænding.

 Indpakningens beskyttelsesgrad.
Netforsyningens egenskaber:

 - U  : Svejsemaskinens vekselspænding og frekvens (tilladte grænser ±10%):
 - I  : Liniens maksimale strømforbrug.
 - I  : Reel strømstyrke

Svejsekredsløbets præstationer:
 - U  : Spænding uden belastning (svejsekredsløbet åbent).
 - I /U  : Tilsvarende standardstrøm og -spænding, som svejsemaskinen kan levere 

under svejsningen.
 - X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere 

den tilsvarende strøm (samme spalte). Udtrykkes i %, på grundlag af en 10min’s 
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og så 
videre).

  Skulle anvendelsesparametrene (mærkedata, gældende for en omgivende 
lufttemperatur på 40°C) overstiges, udløses varmeudkoblingen (svejsemaskinen 
bliver på stand-by, indtil den kommer ned på den tilladte temperatur.

 - A/V-A/V : Angiver svejsestrømmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum) 
ved en bestemt buspænding.

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.
 : Værdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til 

beskyttelse af linien.
Symboler vedrørende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1 
“Almen sikkerhedsnormer vedrørende lysbuesvejsning”.

Bemærk: Datamærkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt 

på den pågældende svejsemaskines datamærkat.

1- Styrepanel (se beskrivelsen).
2- Svejsebrænder og -kabel.
3- Jordreturkabel og -klemme.

4- Hovedafbryder ON/OFF.
5- Konnektor til beskyttelsesgasrør.
6- Forsyningskabel.

7- Positiv klemme (+).
8- Negativ klemme (-).

1- Regulering af svejseeffekt (synergidrift) eller trådtilførselshastighed (manuel drift). 
Hvis der trykkes på denne knap, er det muligt at vælge mellem SYNERGI- eller 
MANUEL drift;

2- Regulering af lysbuens længde (synergidrift) eller svejsespændingen (manuel 
drift). Hvis der trykkes på denne knap, er der adgang til de forskellige menuer til 
indstilling af svejsemaskinen;

3- LCD-display.

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer 
ved køleluftind- og -udstrømningshullerne; sørg desuden for, at der ikke opsuges 
strømledende støv, rustdannende dampe, fugt, osv.
Der skal være et frirum på mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

- Før der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om 
svejsemaskinens mærkedata stemmer overens med netforsyningens spænding og 
frekvens på installationsstedet.

- Svejsemaskinen må udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en 
jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:
 - Type A (  ) til enfasede maskiner.

- 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 = 0.25 ohm.

- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.
 Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, påhviler det 

installatøren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om 
nødvendigt henvendelse til energiselskabet). 

Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller automatisk 
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-
grønne). Tabel 1  viser de anbefalede værdier i ampere for forsinkede 
linjesikringer valgt på grundlag af den maksimale mærkestrøm, der leveres af 
svejsemaskinen, og den nominelle netspænding.
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FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER 

Tabel 1  viser de anbefalede værdier for svejsekablerne (i mm2) på grundlag af 
den maksimale strøm, der leveres af svejsemaskinen.

- Skru trykformindskeren (*) på gasbeholderens ventil, og indsæt det særlige 
tilpasningsstykke, der følger med som tilbehør, hvis der anvendes Argon-gas eller 
en Argon/CO2-blanding. 

- Forbind gasindstrømningsrøret med trykformindskeren, og stram spændbåndet.
- Løsn trykformindskerens reguleringsbolt, før der åbnes for beholderens ventil.
(*) Tilbehør, der skal købes særskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

som muligt på den sammensvejsning, der er ved at blive udført.

Klargør den til første isætning af tråd, idet dysen og kontaktrøret afmonteres for at 
lette udstrømningen.

- Åbn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):
 - Forbind brænderens kabel til den røde klemme (+).
 - Forbind tangens returkabel til den sorte klemme (-).
- FLUX-svejsning (uden gas):
 - Forbind brænderens kabel til den sorte klemme (-).
 - Forbind tangens returkabel til den røde klemme (+).
- Luk hasperummets luge.

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (såfremt de 

stikkene med fare for, at de hurtigt ødelægges og ikke fungerer ordentligt.
- Anvend svejsekabler, der er så korte som muligt.
- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke hører til arbejdsemnet, i stedet for 

svejsestrømreturkablet, da sikkerheden ellers sættes på spil, og der muligvis ikke 
opnås tilfredsstillende svejseresultater.

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.
- Anbring trådspolen på haspen Og sørg for, at trådens ende vender opad; undersøg om 

.
- Frigør trykrullen/-erne og fjern den/dem fra den/de nedre rulle/-r .
- Undersøg om trækrullen/-erne egner sig til den anvendte tråd .
- Frigør trådens ende, skær det ujævne stykke lige over uden at danne grater; drej 

spolen mod uret og stik trådens ende ind i indgangstrådlederen. Pres den 50-100 
mm ind i brænderens forbindelsesstykkes trådleder .

- Sæt trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk på en middelværdi. 
Kontrollér om tråden sidder korrekt i den nederste rulles hulrum .

- Fjern dysen og kontaktrøret .
- Sæt stikket i stikkontakten, tænd for svejsemaskinen ved at trykke på brænderknappen 

først, når trådens ende stikker 10-15 cm ud på forsiden af brænderen efter at have 
gennemløbet hele trådhylstret. 

- Undlad at rette brænderens mundstykke mod kroppen.
- Sørg for at brænderen ikke kommer i nærheden af gasbeholderen.
- Montér kontaktrøret og mundstykket på brænderen igen .
- Sørg for at tråden glider regelmæssigt; indstil rullernes tryk og haspens bremsning 

så lavt som muligt, og pas på, at tråden ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne 
ikke løsnes ved standsning, fordi spolen er for træg.

- Skær trådens ende af, når den rager 10-15 mm ud over mundstykket.
- Luk hasperummet.

Smeltningen af tråden og frigørelsen af dråben sker ved efterfølgende kortslutninger 
fra trådens spids i smeltebadet (op til 200 gange i sekundet). Trådens frie ende (stick-
out) er normalt mellem 5 og 12 mm lang.

- Anvendeligt tråddiameter: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Anvendelige gasarter: CO2- eller Ar/CO2-blandinger

- Anvendeligt tråddiameter: 0.8 - 1.0 mm
- Anvendelige gasarter: Ar/O2- eller Ar/CO2-blandinger (1-2%)
Aluminium og CuSi/CuAl
- Anvendeligt tråddiameter: 0.8 - 1.0 mm 
- Anvendelige gasarter: Ar

- Anvendeligt tråddiameter: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Anvendelige gasarter: Ingen

Beskyttelsesgastilførslen skal udgøre 8-14 l/min.

Når brugeren har indstillet parametre såsom materialer, tråddiameter , 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).

OBS Alle de værdier, der kan vises og vælges, afhænger af den valgte svejsemåde.
1- Synergidriftstilstand ;

2- Materiale, der skal svejses. Tilgængelige måder: Fe (stål), SS (rustfrit stål), Al 
(aluminium), CuSi/CuAl (forzinkede stålplader - svejsning-hårdlodning), Flux (fyldt 
tråd - svejsning NO GAS);

3- Diameter på den anvendte tråd. Tilgængelige værdier: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 mm;
4- Anbefalet beskyttelsesgas. Tilgængelige måder: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Tykkelse på det materiale, der skal svejses. Tilgængelige værdier fra 0 til 5 mm;

8- Værdier ved svejsning:
  trådtilførselshastighed;

  svejsespænding;

  svejsestrøm.

For at få adgang til menuerne til regulering af parametre tryk på knappen (Fig. C-2) i 
mindst 1 sekund, og slip den:
a) valg af materialet (Fig. F-2 materiale blinkende)
 - drej knappen (Fig. C-2) for at vælge det ønskede materiale, og bekræft ved at 

trykke og slippe den samme knap;
b) valg af tråddiameter (Fig. F-3 tråddiameter blinkende)
 - drej knappen (Fig. C-2) for at vælge den ønskede tråddiameter, og bekræft ved 

at trykke og slippe den samme knap;
c) valg af gas (Fig. F-4 gasart blinkende)
 - drej knappen (Fig. C-2) eller vælg den foreslåede gasart direkte, og bekræft ved 

at trykke og slippe den samme knap; derved er det muligt at forlade menuen til 
indstilling af parametre og få vist de fastlagte værdier på displayet.

Når knappen (Fig. C-1) er anvendt til at fastsætte materialets tykkelse (Fig. F-5), kan 
svejsningen startes.

Reguleringen af svejsesømmens form foretages med knappen (Fig. C-2), der 
regulerer lysbuens længde og dermed fastsætter den maksimale eller minimale 
temperaturtilførsel til svejsningen. 
Reguleringsskalaen varierer mellem -9 ÷ 0 ÷ +9; hvis knappen står i midterstillingen (0, 

fastsat tidsrum).

  Det betyder, at der er en lav varmetilførsel, hvorfor svejsningen 

virker “kold”, med ringe gennemtrængning; drej derfor knappen med uret for at opnå 
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 
opnå mindre smeltning. 

Brugeren kan tilpasse alle svejseparametrene efter ønske.

1- MANUEL driftstilstand ;

2- Værdier ved svejsning:
   trådtilførselshastighed;

   svejsespænding;

   svejsestrøm.

I manuel drift reguleres trådtilførselshastigheden og svejsespændingen særskilt. 
Knappen (Fig. C-1) regulerer trådhastigheden, knappen (Fig C-2) regulerer 
svejsespændingen (der bestemmer svejseeffekten og påvirker sømmens form). 
Svejsestrømmen vises kun på displayet (Fig. G-2) under svejsningen.

Det er muligt at indstille 3 forskellige styretilstande for brænderknappen, der både 
gælder for synergi- og manuel drift:

Giver mulighed for udførelse af MIG/MAG-punktsvejsning med styring af svejsningens 
varighed (regulering: OFF udelukket; 0.1÷5 sek. aktiv).

Svejsningen begynder med tryk på brænderens knap og slutter, når knappen slippes.

Svejsningen begynder, når brænderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter 
først, når brænderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig 
ved langvarige svejseprocesser.
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For at få adgang til menuerne til regulering af parametre tryk på knappen (Fig. C-2) i 
mindst 3 sekund, og slip den:
a) regulering af punktsvejsnings varighed (Fig. H-2 blinkende)
 - drej knappen (Fig. C-2) for at vælge den ønskede tid, og vælg “OFF” for at 

spærre funktionen; bekræft ved at trykke på og slippe knappen.
 Hvis punktsvejsningens varighed indstilles til en værdi mellem 0.1-5 sek., er det 

ikke muligt at vælge “2T/4T”-tilstandene; i dette tilfælde forlades menuen, hvis der 
trykkes på knappen.

b) valg af 2T eller 4T (Fig. H-3 blinkende)
 Det er kun muligt at vælge mellem 2T- og 4T-tilstanden, hvis punktsvejsningens 

varighed er stillet på “OFF””. Drej knappen, og vælg den ønskede tilstand, bekræft 
så ved at trykke på den samme knap, hvorved menuen forlades.

Der er både i synergi- og manuel drift mulighed for at tilpasse de følgende 
svejseparametre efter ønske:

Giver mulighed for at indstille trådstartrampen for at undgå eventuel ophobning i 
svejsesømmen til at begynde med. Regulering fra 30 til 100 (start i % af hastighed 
under normal drift). 

Giver mulighed for at indstille svejsedynamikken på grundlag af anvendt materiale 
og gasart.
Regulering fra 0 (maskine med ringe reaktans) til 5 (maskine med høj reaktans).

Giver mulighed for at regulere trådbrændingens varighed ved standsning af 
svejsningen, hvorved man optimerer den afsluttende overskæring af tråden og 
dermed fremmer genoptagelse af svejsningen.
Regulering fra 0 til 200 (hundrededele af sekund).

Giver mulighed for at regulere beskyttelsesgasudstrømningens varighed ved 
slutningen af svejsningen (regulering 0÷5 sekunder). Denne regulering garanterer 
beskyttelse af svejsningen og afkøling af brænderen.

For at få adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt på 
knapperne (Fig. C-1) og (Fig. C-2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Hver parameter kan 
stilles på den ønskede værdi ved at dreje/trykke på knappen (Fig. C-2) (værdi vist på 
(Fig.H-7)) indtil afslutning af menuerne.

Det er muligt at stille svejsemaskinen tilbage til fabriksindstillingerne ved at trykke på 
de to knapper (Fig.C-1) og (Fig.C-2) og holde dem nede under tændingen.

Genopretningen foregår automatisk, når årsagen til alarmen ophører.

-  Udløsning af svejsemaskinens varmesikring. Driften afbrydes, indtil maskinen 

er kølet tilstrækkeligt ned. 
- ALL 001: Udløsning af beskyttelse mod under-/overspænding. Kontrollér 

forsyningsspændingen
- ALL 002: Udløsning af beskyttelse mod kortslutning mellem brænder og jord. 

Kontrollér, at der ikke forekommer kortslutninger i svejsekredsen.
- ALL 003: Udløsning af beskyttelse mod overstrøm i svejsekredsen. Kontrollér, at 

trækhastigheden og/eller svejsespændingen ikke er for høj.

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET 

- Undgå at stille brænderen og dens kabel på varme genstande; derved smelter de 
isolerende materialer og brænderen gøres ubrugelig i løbet af kort tid.

- Man skal med jævne mellemrum undersøge, om gasrørene og overgangsstykkerne 
er helt tætte.

- Hver gang trådspolen udskiftes, skal der blæses tør trykluft (maks. 5bar) ind i 
trådhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om brænderens endestykker er slidte, 
samt om de er rigtigt monterede: kontrollér dysen, kontaktrøret og gassprederen.

- Man skal ofte kontrollere, om trådenes trækruller er slidte og jævnligt fjerne 
metalstøvet, der lægger sig i trækområdet (ruller og trådleder ved indgang og 
udgang).

- Man skal med jævne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor støvet der er i 
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fjerne det støv, der har lagt sig 

på transformer, reaktans og opretter, ved hjælp af en tør trykluftstråle (maks. 10bar).
- Pas på ikke at rette trykluftstrålen mod de elektroniske kort; rens dem om nødvendigt 

med en meget blød børste eller egnede opløsningsmidler.
- Benyt lejligheden til at undersøge, om de elektriske forbindelser er ordentligt 

spændte samt om kablernes isolering er defekt.
- Når disse operationer er udført, skal man påmontere svejsemaskinens paneler igen 

og stramme fastgøringsskruerne fuldstændigt.
- Man skal under alle omstændigheder undlade at foretage svejsninger, mens 

svejsemaskinen er åben.
- Efter udførelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og 

kabelføringerne genoprettes, så de er som til at begynde med, og man skal sørge 
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevægelse eller dele, der kan komme op 
på høje temperaturer. Spænd alle lederne fast med bånd, som de var til at begynde 
med, og sørg for, at den primære højspændingstransformer er ordentligt adskilt fra 
de sekundære lavspændingstransformere. 

 Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

FOR AT UNDGÅ DÅRLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES 
TEKNISK ASSISTANCE UDFØRE FØLGENDE UNDERSØGELSER:
- Check at lampen lyser, når hovedkontakten er på ON. Hvis dette ikke er tilfældet, 

skal problemet lokaliseres på hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer 
osv.).

- Sørg for, at der ikke forekommer nogen alarm, der giver besked om udløsning 
af varmesikringen eller beskyttelsen mod over- eller underpænding samt mod 
kortslutning.

- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten går i gang, skal man 
vente, til maskinen køler af af sig selv og undersøge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspændingen: Hvis værdien er for høj eller for lav, forbliver maskinen 
spærret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette 
tilfælde skal man rette på årsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne på svejsekredsløbet er korrekte specielt at 
spændekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale 

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - også i den rigtige mængde.
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Denne sveisebrenneren er en strømkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-
sveising av karbonstål eller lave legering med vernegassen CO2 eller blandinger 
argon/CO2 ved å bruke eletrodeledninger som er fylt eller animert (rørformet).
De er også egnet for MIG sveising av rustfritt stål med argongass + 1-2% oksygen, 
aluminium og CuSi3, CuAl8 (lodding) med argongass, ved hjelp av elektrodetråder i 
tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.
Det er også mulig å bruke kjernevaier som er egnet for bruk uten dekkgasstilførsel ved 
justering av polariteten til brenneren, som angitt av produsenten av ledningen.
Den SYNERGISKE drift sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for å alltid 
sikre en høy lysbuekontroll og sveisekvalitet (OneTouch Technology).
Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri, sveising av 
galvaniserte plater, høyt stressnivå (med høy bøying), rustfritt stål og aluminium. 

- Synergisk funksjon (automatisk) eller manuell;
- 17 forinnstilte synergiske kurver;
- Vising av trådhastighet, spenning og sveisestrøm på LCD-skjermen;
- Valg av funksjon 2T, 4T, spot;
- Reguleringer: trådns høyningsrampe, elektronisk reaktanse, endelig brenntid for 

tråden (burn-back), ettergass;
- Polaritetsbytte for sveising GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX;
- Termostatisk vern;
- Vern mot kortslutninger som gjelder kontakten mellom sveisebrenneren og jord;
- Vern mot unormale spenninger (for høy eller for lav matespenning);

- sveisebrennere;
- returkabel komplett med jordeklemme;

- Argonbeholderens adapter;
- Vogn;
- Selvformørkende mask;
- MIG/MAG-sveisekit.

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgås nedenfor.

EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og 
konstruksjon.

 Symbol for maskinens innsides struktur.
 Symbol for sveiseprosedyr.
 Symbol S: indikerar at du kan fullføre sveiseprosedyrer I en miljø med stor risiko 

for elektrisk støt (f.eks. i nærheten av store metallmasser).
 Symbol for strømtilførelslinjen:

 1~ : enfas vekselstrøm;
 3~ : trefas vekselstrøm.

 Karosseriets beskyttelsesgrad.
 Karakteristika for nettet:

 - U  : vekselstrøm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser ±10%).
 - I  : maksimal strøm som absorberes fra linjen.
 - I  : faktisk forsyningsstrøm.

 Prestasjoner for sveisekretsen:
 - U  : maksimal tomgangsspenning (åpen sveisekrets).
 - I /U  : strøm og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under 

sveiseprosedyren.
 - X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende 

strøm (samme søyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus på 10min (f.eks. 60% = 
6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

  Hvis bruksfaktorene (på skiltet for miljøer med en temperatur av 40°C) 
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til 
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

 - A/V-A/V : indikerer sveisestrømmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i 
henhold til tilsvarende buespenning.

(nødvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, søking av produktets 
opprinnelige eier.

 : Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1 
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte 
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte på sveiserens skilt.

1- Manøverpanel (se beskrivelse).
2- Kabel og sveisebrenner.
3- Kabel og returklemme til jord.

4- Hovedbryter ON/OFF.
5- Kontakt til vernegassledningen.
6- Matekabel.

7- Plusklemme (+).
8- Minusklemme (-).

1- Regulering av sveiseeffekten (synergisk funksjon) eller trådens matehastighet 
(manuell funksjon). Trykk på ratten for å velge mellom SYNERGISK og MANUELL 
funksjon;

2- Regulering av buens lengde (synergisk funksjon) eller sveisespenningen 
(manuell funksjon). Trykk på ratten for å kommer til de ulike innstillingsmenyene i 
sveisebrenneren;

3- LCD-skjerm.

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang 
og utgang av kjøleluften. Pass også på at inget strømførende støv, etsende damp, 
fuktighet, osv. blir sugt inn.
La det være et rom på minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

- Før du utfører noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene på sveisens 
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig 
på installasjonsplassen.

- Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med nøytral ledning koplet til 
jord.

- For å garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter 
av typen:

 - Type A (  ) til enfasmaskiner.

- For å oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man 
utfører koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en 
impedanse under Zmax = 0.25 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 

forpliktelse å kontrollere at det er mulig å kople sveisen (hvis nødvendig, kan du 
konsultere distribusjonsnettet).

Kople kontakten på nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk bryter. Den 
spesielle jordeterminalen må bli koplet til jordeledningen (gulgrønn) i matelinjen. 
Tabelle 1  innholder de verdier som er rekommendert i Ampere for trege 
sikringer i den linje som valgts i samsvar med maks. mominell strøm som kommer fra 
sveisen og i samsvar med nominell matespenning.

Tabelle 1  innholder de verdier som er rekommendert for sveisekablene (i 
mm2) i samsvar med sveisens maks. tilførte strøm.

- Oppladbar gassbeholder på vognens støtteplan, maks. 30 kg.
- Drei fast trykkregulerventilen (*) ved gassbeholderens ventil ved å bruke redusereren 

som forsynes som tilbehør da du bruker Argon-gass eller en blandning Argon/CO2.
- Kople gassens inngangsledning til redusereren og stram strappen.
- Løsne på trykkreduserventilens reguleringsskru før du åpner beholderens ventil.
(*) Tilbehør som man kjøper separat hvis den ikke ingår med produktet.

Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den står på, så nære 
føyen som skal utføres som mulig.

Forbered den før den første trådladingen og demonter munstykket og kontakthylsen 
for å lette forsyningen.

http://www.tiberis.ru


- 59 -

- Åpne luken til krokens rom.
- MIG/MAG-sveising (gass):
 - Kople sveisebrennerens kabel til den røde klemmen (+).
 - Kople returkabelens klemme til det svarte uttaket (-).
- FLUX-sveising (ingen gass):
 - Kople sveisebrennerens kabel til den svarte klemmen (-).
 - Kople returkabelens klemme til det røde uttaket (+).
- Lukk luken til krokens rom.

- Drei sveisekablenes kontakter helt til slutt i hurtiguttakene (hvis tilstede) for å 
garantere en perfekt elektrisk kontakt. Ellers kan overhetning oppstå i kontaktdonen 
og dette gjør at de hurtig blir forsemret og tapper effekt.

- Bruk så korte sveisekabler som mulig.
- Unngå å bruke metallstrukturer som ikke utgjør del av stykket som du skal bearbeide 

i stedet for returkabelen til sveisestrømmen, ellers kan sikkerhetsrisikoer oppstå og 
sveiseresultaten kan bli utilfredstillende.

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.
- Sett trådspolen på spindelen og hold trådenden oppe; forsikre deg om at 

spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt .
.

- Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt tråd .

Roter spolen mot klokken, og tre enden av tråden inn i inngangsføringen, og skyv 
den ca. 50 til 100 innover .

- Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at tråden er 
korrekt plassert i sporet på den nedre valsen .

- Fjern munnstykket og kontaktspissen .
- Sett kontakten i uttaket, slå på sveiseren, trykk på sveisebrennerens tast eller på 

tasten for trådføring på kontrollpanelet (hvis installert) og vent til trådenden løper 
langs hele trådføringsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og 
slipp bryteren.

- Rett ikke munnstykket på brenneren mot kroppsdeler.

- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake på brenneren .
- Kontroller at trådmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til 

lavest mulig verdier, og kontroller at tråden ikke glir i sporet, og at det ikke løsner tråd 
på grunn av treghet i spolen når matingen stanser.

- Skjær av enden av tråden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.
- Lukk spindelens rom

Sammensmeltingen av ledningen og avløsning av dråpen inntreffer for kortslutning 
påfølgende tuppen av ledningen i fusjonsbadete (opp til 200 ganger per sekund). 
Trådens frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12 mm.

- Brukbare tråddiametre: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Brukbar gass CO2 eller blandinger av Ar/CO2

- Brukbare tråddiametre: 0.8 - 1.0 mm
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O2 eller Ar/CO2 (1-2 %)
Aluminium og CuSi/CuAl
- Brukbare tråddiametre: 0.8 - 1.0 mm 
- Brukbar gass Ar

- Brukbare tråddiametre: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Brukbar gass Ingen

, type gass , setter 

sveisemaskinen automatisk de optimale driftsforhold fastsatt av de ulike synergikurver 
som blitt lagret i minnet. Brukeren trenger bare å velge tykkelse på mateiralet for å 
begynne sveiseprosedyren (OneTouch Technology).

MERKNAD Alle verdier som er vist og kan velges beror på type sveising som du valgt.
1- Funksjonsmodus med synergi ;

2- Materiale som skal sveises. Tilgjengelige typer: Fe (stål), SS (rustfritt stål), Al 
(aluminium), CuSi/CuAl (forsinket plater - varmelodding), Flux (rørtråd - sveising 
NO GAS);

3- Tråddiameter som skal brukes. Tilgjengelige verdier: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 mm;
4- Rekommendert vernegass. Tilgjengelige typer: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Tykkelse på materialet som du skal sveise. Tilgjengelige verdier fra 0 til 5 mm;

8- Sveiseverdier:
  trådens matehastighet;

  sveisespenning;

  sveisestrøm.

For adgang til menyn for parameterinnstillinger, trykk på ratten (Fig. C-2) i mindst 1 
sekund og slipp den siden:
a) valg av materialet (Fig. F-2 materialet blinker)
 - drei ratten (Fig. C-2) for å velge ønsket materiale og bekreft ved å trykke og slippe 

tasten;
b) valg av tråddiameter (Fig. F-3 tråddiametern blinker)
 - drei ratten (Fig. C-2) for å velge ønsket tråddiameter og bekreft ved å trykke og 

slippe tasten;
c) valg av gass (Fig. F-4 type gass blinker)
 - drei ratten (Fig. C-2) eller velg direkte gassen, og bekreft ved å trykke på og 

slippe tasten; dette vil tillate utgang fra parameteroppsettmenyen og visingen av 
forhåndsbestemte verdier på skjermen.

begynne å sveise.

Reguleringen av strengens form skjer ved hjelp av ratten (Fig. C-2) som regulerer 
buens lengde og deretter fastseter en høgre eller mindre tilførsel av temperatur til 
sveisingen. 

midtstilling (0, ) er det en optimal grunninnstilling (verdien vises på LCD-skjermen 

til venstre for symbolet diagram over sveisestrengen og forsvinner etter en viss tid).

  Betyr at det er en lav varmetilførsel og sveisingen er «kald», med 

liten penetrasjon; drei ratten moturs for å oppnå en høyere varmetilførsel med en 
høyrere fusjonssveiseeffekt.

  Betyr en høy varmetilførsel med en for “varm” sveising og en før 

høy penetrasjon; drei den siden moturs for en mindre fusjon. 

Brukeren kan tilpasse alle sveieparametrene.

1- MANUELT funksjonsmodus ;

2- Sveiseverdier:
   trådens matehastighet;

   sveisespenning;

   sveisestrøm.

I manuelt modus, bir trådens matehastighet og sveisespenningen regulert 
separat. Ratten (Fig. C-1) regulerer trådhastigheten, ratten (Fig. C-2) regulerer 
sveisespenningen (som avgjører sveiseeffekten og påvirker strengens form). 
Sveisestrømmen blir vist på skjermen (Fig. G-2) bare under sveisingen.

Det er mulig å stille inn 3 ulike kontrollmoduser for sveisebrennerens knapp og de 
gjelder både i synergisk og i manuell funksjon:

For å utføre MIG/MAG-sveising med kontroll av sveisingens varighet (regulering: OFF 
utelukket; 0.1÷5 sek. aktiv).

Sveisingen begynner når du trykker på sveisebrennerens knapp og avsluttes når du 
slipper knappen.

Sveisingen begynner når du trykker og slipper opp knappen og stopper når du holder 
sveisebrennerens knapp nedtryckt og slipper den en gang til. Dette moduset er 
brukbartfor langvarige sveisinger.

For adgang til menyn for parameterinnstillinger, trykk på ratten (Fig. C-2) i mindst 3 
sekund og slipp den siden:
a) regulering av punktesveisetiden (Fig. H-2 blinker)
 - drei ratten (Fig. C-2) for å velge ønsket tid eller velge “OFF” for å blokkere 

funksjonen; bekreft ved å trykke på ratten og siden slippe den.
 Hvis punktesveisetiden er innstilt på en verdi mellom 0.1 og 5sek. er det ikke mulig 

å velge moduset “2T/4T”; i dette fallet går du ut av menyen hvis du trykker på 
ratten.

b) velg 2T eller 4T (Fig. H-3 blinker)
 Du kan velge å bruke moduset 2T eller 4T bare hvis punktesveisetiden er stillt inn 

på “OFF”. Drei ratten og velg ønsket modus, bekrefte siden ved å trykke på den for 
å gå ut av menyen.

Det er mulig å tilpasse følgende sveiseparametrer både i synergisk funksjon og i 
manuell funksjon:

For å stille in trådens startrampe og unngå eventuell ansamling av sveisestrengen i 
begynnelsen. Regulering fra 30 til 100 (start i % av drifthastigheten). 

For å stille inn sveisedynamikken i samsvar med materiale og gas som blir brukt.
Regulering fra 0 (maskin med lav reaktanse) til 5 (maskin med høy reaktanse).
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For å regulere trådens brennhastighet når sveiseprosedyren stopper ved å optimere 
sluttkuttingen av den for å lette sveiseprosedyrens omstart.
Regulering fra 0 til 200 (hundredeler av et sekund).

For å regulere tiden for vernegassens utslipp etter sveiseprosedyren (regulering 
0÷5 sekunder). Denne regulering garanterer sveiseprosedyrens vern og brennerens 
avkjøling.

For adgang til parameterinnstillingsmenyen, trykk samtidig på rattene (Fig. C-1) og 
(Fig. C-2) i mindst 1 sekund og slipp dem siden: Hver parameter kan stillesinn til 
ønsket verdi ved å dreie/trykke på ratten (Fig. C-2) (verdiet blir vist i (Fig.H-7)) til du 
går ut av menyen.

Det er mulig å tilbakestille sveisebrenenren til fabrikksinstillingene ved å holde de to 
rattene (Fig. C-1) og (Fig. C-2) nedtrykt under igangsettingen.

Tilbakestillingen er automatisk til årsaken til alarmen er borte.

-  Inngrep av sveisebrennerens varmevern. Operasjonen blir stoppet til maskinen 

er tilstrekkelig avkjølt. 
- ALL 001: inngrep for vern mot over- og underspenning. Kontroller matspenningen
- ALL 002: inngrep for vern mot kortslutning mellom veisebrenneren og jord. Kontroller 

at det ikker er kortslutninger i sveisekretsen.
- ALL 003: inngrep for vern mot overspenning i sveisekretsen. Kontroller at 

trekkehastigheten og/eller sveisespenningen ikke er altfor høy.

føre til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.
- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.
- Hver gang trådspolen byttes, skal du rense slangen ved å blåse gjennom den med 

trykkluft (maks. 5bar) i trådkappen og kontrollere at slangen er i orden.
- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt montering av 

terminalene på sveisebrenneren: munnstykket, kontaktspissen, gassdiffusøren.

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trådmatervalsene, fjern metallstøvet 
regelmessig fra matningsområdet (valser og trådmater ved inngang og utgang).

MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER I ELEKTRISKE OG MEKANISKE 

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor støvfylt arbeidsstedet er. 
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt støv som kan ha lagt seg på 
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved å blåse det lett vekk med tør trykkluft 
(maks. 10bar).

- Unngå å rette trykkluftsstrålen mot de elektroniske kortene; rengjør disse nøye med 
en meget myk børste eller passende rengjøringsmidler.

- På same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes 
isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme 
festeskuene helt til slutt.

- Unngå absolutt å utføre sveiseoperasjoner med åpen sveiser.
- Etter å ha utført vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og 

kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler 
eller deler som kan nå høye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og 
forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med høyspenning er godt separert 
fra koplingene i sekundærledningen med lav spenning. 

 Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for å lukke snekringsdelen ordentlig.

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BØR DU SELV 
FORETA FØLGENDE KONTROLL FØR DU SENDER BUD PÅ SERVICE ELLER 
BER OM ASSISTANSE:
- Kontroller at når hovedbryteren slås PÅ tennes også tilhørende varsellampe. Hvis 

ikke ligger problemet i strømtilførselen (kabler, sikringer, støpsel osv.).
- Det er ingen alarm som signalerer aktivering av sikkerhetsbrytene, over- eller 

underspenning eller kortslutning.
- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske 

beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned på 
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor høyt eller lavt, forblir sveisebrenneren 
blokkert.

- At det ikke har oppstått en kortslutning i uttaket på maskinen. Om dette skulle være 
tilfelle, må man først og fremst fjerne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er 

(eks. Maling). 

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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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.
Nämä sopivat 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.
Lisäksi on mahdollista käyttää täytettyjä lankoja, jotka sopivat käytettäväksi ilman 
Flux-suojakaasua, sovittaen hitsauspään napaisuus langan valmistajan ohjeiden 
mukaisesti. 
SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien asetuksen 
taaten aina kaaren hyvän ohjauksen sekä korkean hitsauslaadun (OneTouch 
Technology).
Laite sopii erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen levyjen, 
high stress (korkea myötöraja), ruostumattoman teräksen ja alumiinin hitsaukseen. 

- Synerginen toiminto (automaattinen) tai käsikäyttöinen;
- 17 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;
- Termostaattinen suojaus;
- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspään ja maadoituksen 

kosketuksesta;
- Suojaus epänormaaleja jännitteitä vastaan (liian korkea tai matala virransyötön 

jännite);

- hitsauspää;
- paluukaapeli maadoituspihdillä;

- Argon-kaasupullon sovitin;
- Kärry;
- Tummuva naamari;
- MIG/MAG-hitsauspakkaus.

Hitsauskoneen työsuoritusta koskevat tiedot löytyvät kilvestä esitettynä seuraavin 
symbolein, joiden merkitys selitetään alla:

KUVA A
EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta käsittelevä 
viitestandardi.
Koneen sisäisen rakenteen symboli.
Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

symboli: osoittaa, että hitsaustoimenpiteitä voidaan suorittaa ympäristössä, 
jossa on korkea sähköiskun vaara (esim. hyvin lähellä suuria metallimääriä).
Syöttölinjan symboli:

 1~ : vaihtojännite yksivaiheinen;
 3~ : vaihtojännite kolmivaiheinen.

 Vaipan suojausaste.
Syöttölinjan tyypilliset luvut:

 - U  : Hitsauskoneen vaihtojännite ja virran taajuus (sallitut rajat ±10%).
 - I  : Suurin linjan käyttämä virta.
 - I  : Tehollinen syöttövirta.

Hitsauspiirin toimintakyky:
 - U  : Suurin tyhjäkäyntijännite (avoin hitsauspiiri).
 - I /U  : Normalisoitu vastaava virta ja jännite, jotka hitsauskone voi tuottaa 

hitsauksen aikana.
 - X : Jaksoittainen suhde: Ilmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa 

vastaavaa virtaa (sama palsta). Ilmoitetaan % -määräisenä, 10 minuutin kierron 
perusteella (esim. 60 % = 6 työminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

  Mikäli käyttökertoimet (arvokilvessä mainitut, viittavat ympäristön 40 
asteen lämpötilaan) ylitetään, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy 
valmiustilassa, kunnes sen lämpötila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

 - A/V-A/V : Ilmoittaa hitsausvirran säätöalueen (minimi - maksimi) kaaren 
vastaavalla jännitteellä.

Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (välttämätön huollon, varaosien 
tilauksen ja tuotteen alkuperän selvityksen yhteydessä).

 : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivästetyn käynnistyksen sulakkeiden 
arvot.
Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetään kappaleessa 1 
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystä, 
hallussanne olevan hitsauskoneen täsmälliset arvot on katsottava suoraan kyseisen 
hitsauskoneen kilvestä.

1- Ohjaustaulu (katso kuvaus).
2- Kaapeli ja hitsauspää.
3- Kaapeli ja maadoituksen paluuliitin.

4- Yleiskatkaisin ON/OFF.
5- Suojakaasun putken liitin.
6- Virransyöttökaapeli.

7- Positiivinen liitin (+).
8- Negatiivinen liitin (-).

1- Hitsaustehon säätö (synerginen toiminto) tai langansyötön nopeuden säätö 
(käsikäyttötoiminto). Käsivivun painalluksella voidaan valita SYNERGINEN tai 
KÄSIKÄYTTÖINEN toiminto;

2- Kaaren pituuden säätö (synerginen toiminto) tai hitsausjännitteen säätö 
(käsikäyttötoiminto). Käsivivun painalluksella voidaan päästä hitsauslaitteen eri 
asetusvalikkoihin.

3- Nestekidenäyttö.

SUORITETAAN HITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU 

Kuva D

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.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten täyttämiseksi suositellaan 
hitsauslaitteen kytkemistä sähköverkon liitännän kohtiin, joiden impedanssi on alle 
Zmax = 0.25 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).

Liitä sähkökaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai 
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspääte on liitettävä virransyöttölinjan 
maadoitusjohtimeen (keltavihreä). Taulukossa 1  annetaan linjan 
hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa, jotka on valittu hitsauslaitteen tuottaman 
maksiminimellisvirran sekä virransyötön nimellisjännitteen mukaan.

Taulukossa 1  annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm2:ssä) 
hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

- Täytettävä kaasupullo kärryn tukitasolle: maks 30 kg.
- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen siihen varattu 

lisävarusteena toimitettu alennin, kun käytössä on argon-kaasu tai seos argon/CO2.
- Liitä kaasun sisääntuloputki alentimeen ja kiristä nauha.
- Löysää paineenalentimen säätörengas ennen kuin avaat pullon venttiilin.
(*) Tarvike hankitaan erikseen, jos sitä ei ole toimitettu tuotteen mukana.
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Se liitetään hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on asetettu, 
mahdollisimman lähelle tehtävää liitosta.

Valmistele se ensimmäisellä langan asennuksella purkamalla suutin sekä pieni 
kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

Kuva B
- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu).
 - Liitä hitsauspään kaapeli punaiseen liittimeen (+).
 - Liitä paluukaapeli mustaan liittimeen (-).
- FLUX-hitsaus (ei kaasu).
 - Liitä hitsauspään kaapeli mustaan liittimeen (-).
 - Liitä paluukaapeli punaiseen liittimeen (+).
- Sulje kelatilan luukku.

- Pyöritä pohjaan asti hitsauskaapelien liittimet nopeissa pistorasioissa (jos mukana) 
täydellisen sähkökosketuksen varmistamiseksi; päinvastaisessa tapauksessa itse 
liittimet ylikuumenevat huonontuen nopeasti ja menettäen tehokkuutensa.

- Käytä mahdollisimman lyhyitä hitsauskaapeleita.
- Vältä käyttämästä metallirakenteita, jotka eivät kuulu työstettävään kappaleeseen, 

hitsausvirran paluukaapelin sijasta; se voi olla vaarallista ja tuottaa huonoja 
hitsaustuloksia.

VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU 

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 .
- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja vedä se/ne pois sisärullan/rullien luota 

.
- 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 .
- Irrota suukappale ja kosketusputki .
- 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.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan pää 10-15 mm mittaiseksi.
- Sulje syöttäjän luukku.
- Sulje kelatila.

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuu langan pään perättäisten 
oikosulkujen takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus 
(stick-out) on yleensä välillä 5 ja 12 mm.

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Käytettävä kaasu: CO2 tai seokset Ar/CO2

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 mm
- Käytettävä kaasu: seokset Ar/O2 tai Ar/CO2 (1-2 %)

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 mm 
- Käytettävä kaasu: Ar

- Käytettävissä olevat langan halkaisijat: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Käytettävä kaasu: Ei mikään

Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 l/min.

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), 
Al (alumiini), CuSi/CuAl (sinkityt levyt - hitsausjuotto), Flux (täytetty lanka - hitsaus 
EI KAASUA);

3- Käytettävä langan halkaisija. Saatavilla olevat arvot: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1 - 1.2 mm;
4- Suositeltu suojakaasu. Saatavilla olevat tyypit: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Hitsattavan materiaalin paksuus. Saatavilla olevat arvot 0 - 5 mm;

8- Arvot hitsauksessa:
  langansyötön nopeus;

  hitsausjännite;

  hitsausvirta.

Parametrien valikkoon pääsemiseksi paina käsivipua (Kuva C-2) vähintään 1 sekunnin 
ja löysää se:
a) materiaalin valinta (Kuva F-2 välkkyvä materiaali)
 - pyöritä käsivipua (Kuva C-2) halutun materiaalin valitsemiseksi ja vahvistamiseksi 

paina ja löysää sama vipu;
b) langan halkaisijan valinta (Kuva F-3 välkkyvä langan halkaisija)
 - pyöritä käsivipua (Kuva C-2) halutun langan halkaisijan valitsemiseksi ja 

vahvistamiseksi paina ja löysää sama vipu;
c) kaasun valinta (Kuva F-4 välkkyvä kaasutyyppi)
 - pyöritä käsivipua (Kuva C-2) tai valitse ehdotettu kaasu suoraan ja vahvista 

painamalla ja löysäämällä sama vipu; tämä toimenpide mahdollistaa poistumisen 
parametrien asetusvalikosta sekä esimääriteltyjen arvojen havainnollistamisen 
näytöllä.

Materiaalin paksuuden määrittämisen jälkeen (Kuva F-5) käsivivulla (Kuva C-1) on 
mahdollista aloittaa hitsaus.

Hitsin muodon säätö tehdään käsivivulla (Kuva C-2), joka säätää kaaren pituuden 
ja vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemmän lämpötilan lisäyksen hitsaukseen. 
Säätöasteikko vaihtelee välillä -9 ÷ 0 ÷ +9; 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. 

Käyttäjä voi yksilöllistää kaikki hitsausparametrit.

1- Toimintotapa 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 G-2) vain hitsauksen aikana.

On mahdollista asettaa 3 erilaista hitsauspään painikkeen ohjaustapaa, jotka pätevät 
sekä synergisessä että käsikäyttöisessä tavassa:

Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella (säätö: 
OFF pois käytöstä; 0.1÷5 sek. aktiivinen).

Hitsaus alkaa hitsauspään painikkeen painalluksella ja loppuu löysättäessä painike.

Hitsaus alkaa painettaessa ja löysättäessä hitsauspään painike ja päättyy vasta 
painettaessa ja löysättäessä hitsauspään painike toisen kerran. Tämä toimintotapa on 
hyödyllinen pitkäkestoisille hitsauksille.

Parametrien valikkoon pääsemiseksi paina käsivipua (Kuva C-2) vähintään 3 sekuntia 
ja löysää se:
a) Pistehitsausajan säätö (Kuva H-2 välkkyvä)
 - pyöritä käsivipua (Kuva C-2) valitaksesi halutun ajan ja valitse “OFF” estääksesi 

toiminnan; vahvista painamalla ja löysäämällä käsivipu.
 Jos pistehitsausaika on asetettu arvolla välillä 0.1-5 sek., ei ole mahdollista 

valita toimintatapoja “2T/4T”; tässä tapauksessa käsivivun painamisesta seuraa 
valikosta poistuminen.

b) valinta 2T tai 4T (Kuva H-3 välkkyvä)
 On mahdollista valita, käyttääkö toimintotapaa 2T vai 4T, vain jos pistehitsausaika 

on asetettu “OFF”-asentoon. Pyöritä käsivipua ja valitse haluttu tapa ja vahvista 
sitten painamalla samaa vipua sekä poistuaksesi valikosta.
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On mahdollista yksilöllistää sekä synergisessä että käsikäyttöisessä toimintotavassa 
seuraavat hitsausparametrit:

Mahdollistaa langan aloitusportaikon asetuksen mahdollisen hitsin alkukerääntymisen 
välttämiseksi. Säätö 30 - 100 (aloitus %:ssa hitsausnopeudesta). 

Mahdollistaa hitsausdynamiikan asetuksen materiaalin ja käytettävän kaasun mukaan.
Säätö 0:sta (laitteessa vähän reaktanssia) 5:en (laitteessa paljon reaktanssia).

Mahdollistaa langan palamisajan säädön hitsauksen päättyessä optimoiden langan 
loppuleikkauksen hitsauksen uudelleenaloituksen helpottamiseksi.
Säätö 0 - 200 (sekunnin sadasosia).

Mahdollistaa suojakaasun ulostuloajan säädön hitsauksen lopussa (säätö 0÷5 
sekuntia). Kyseinen säätö takaa hitsauksen suojauksen ja hitsauspään jäähtymisen.

Edistyneiden parametrien säätövalikkoon pääsemiseksi paina samanaikaisesti 
käsivipuja (Kuva C-1) ja (Kuva C-2) vähintään 1 sekunnin ja löysää ne: Jokainen 
parametri voidaan asettaa halutulle arvolle pyörittämällä/painamalla käsivipua (Kuva 
C-2) (arvo näkyy (Kuva H-7)) valikosta poistumiseen asti.

On mahdollista palauttaa hitsauslaite tehtaanasetuksille pitäen painettuna käsivipuja 
(Kuva C-1) ja (Kuva C-2) käynnistyksen aikana. 

Ennalleenpalautus on automaattinen hälytyksen syyn poistuessa.

-  Hitsauslaitteen lämpösuojakeskeytys. Toiminta keskeytyy kunnes laite ei ole 

riittävästi jäähdytetty. 
- ALL 001: keskeytys yli-/alijännitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransyötön jännite
- ALL 002: keskeytys oikosulun suojauksen vuoksi hitsauspään ja maadoituksen 

välillä. Tarkasta, ettei hitsauspiirissä ole oikosulkuja.
- ALL 003: keskeytys ylivirran suojauksen vuoksi hitsauspiirissä. Tarkasta, että 

hitsauksen veto ja/tai jännite eivät ole liian korkeita.

VARMISTETTAVA, ETTÄ HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU 

- Vältä polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien päälle; eristysmateriaalit 
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista säännöllisesti letkujen ja kaasun liitännät.
- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen suojaputkeen jokaisen 

lankakelan vaihdon yhteydessä ja tarkista ohjaimen kunto.
- Tarkista ainakin kerran päivässä polttimen kuluminen ja sen päässä olevien osien 

kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

- Poista säännöllisesti syöttäjän ympärille (rullat ja langanohjaimen sisä- ja ulkoaukot) 
kerääntynyt pöly tarkastaaksesi langansyöttörullien kulumisen.

HITSAUSKONEEN SISÄLLÄ, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA 

- Tarkasta kone säännöllisesti käyttömäärien ja työalueen pölyisyyden mukaan. 
Tarkista koneen sisäpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan päälle 
kerääntynyt pöly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Älä kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeällä 
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vähän väliä, että sähkökytkennät ovat kunnolla kiinni ja etteivät kaapelien 
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jälleen 
paikoilleen kiristäen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Älä missään tapauksessa suorita hitsaustöitä koneen ollessa vielä auki.
- Huollon tai korjauksen jälkeen palauta liitokset ja kytkennät ennalleen huolehtien, 

etteivät ne pääse kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lämpenevien osien 
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperäisellä tavalla pitäen kunnolla erillään toisistaan 
korkeajännitteiset ensiömuuntajan ja matalajännitteiset toisiomuuntajien liitokset. 

 Käytä alkuperäisiä aluslevyjä ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

SIINÄ TAPAUKSESSA, ETTÄ TOIMINTA ON EPÄTYYDYTTÄVÄ, SUORITA 
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDÄT APUA:
- Tarkista, että yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos näin ei ole 

laita, silloin ongelma on paikallistettu pääkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, 
sulakkeet, jne.).

- Ei ole hälytystä, joka merkitsisi lämpösuojakeskeytystä, yli- tai 
alijännitesuojakeskeytystä tai oikosulun suojakeskeytystä.

- Nominaalisykähdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttyä 
odottakaa koneen luonnollista jäähtymistä, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jännite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysähtyy.
- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa häiriön aiheuttva 

syy.
- Tarkista, että kaikki hitsausvirtapiirin kytkennät ovat oikein ja varsinkin että työn 

kiinnitys on hyvin liitetty työkappaleeseen, jossa ei ole mitään haitallisia materiaaleja 
tai pintapäällysteitä (esim. Maalia).

- käytetty suojakaasu on oikeaa ja että sen määrä on oikea; linjajännite ei ole liikan 
korkea.
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v ochranném plynu CO2 2 

3, CuAl8

(burn-back), dofuk;

- Vozík;
- Samozatmívací kukla;

 Symbol S

 - U  
hodnoty ±10%).

 - I  
 - I  

 - U  
 - I /U  

 - X 

 - A/V-A/V 

  

5- Konektor trubky ochranného plynu.

3- LCD displej.

instalace.

 - Typ A ( 
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V tabulce 1 2) 

2

reduktoru tlaku.

. 
.

.

. 

. 
.

.

v rozmezí od 5 do 12 mm.

2 2

2 nebo Ar/CO2 (1 - 2 %)

, druh plynu , a 

;

GAS);

2, CO2, Ar, Ar/O2;

 

 

 

 

 

;
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plynu.
Nastavuje se na hodnotu od 0 (stroj s malou reaktancí) do 5 (stroj s velkou reaktancí).

Nastavuje se na hodnotu od 0 do 200 (setin sekundy).

daného menu.

- 

V ELEKTROMECHANICKÉ OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU 

pojistky, atd.).
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atmosfére CO2 alebo zmesi Argón/CO2 

3, CuAl8

(burn-back), dofuk;

uzemnením;

- Vozík;
- Samozatmievacia kukla:

 Symbol S

 - U  
medzné hodnoty ±10%).

 - I  
 - I  

 - U  
 - I /U  

 - X 

 - A/V-A/V 
pri odpovedajúcom napätí oblúku.

  
vedenia.

prístroja. 

5- Konektor rúrky ochranného plynu.

3- LCD displej.

 - Typ A ( 

s impedanciou nepresahujúcou Zmax = 0.25 ohm.

siete). 

 sú uvedené 

menovitého elektrického napätia.
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2) na 

kg.

Argón alebo zmes Argón/CO2

.

.
.

. 

. 
.

.

v rozmedzí od 5 do 12 mm.

2 alebo zmesi Ar/CO2

2 alebo Ar/CO2 (1 - 2 %)

, druh plynu , a 

;

GAS);

2, CO2, Ar, Ar/O2;

 

 

 

sa po prednastavenej dobe).

 

 

;
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(nastavenie: OFF - vypnuté; 0.1 ÷ 5 s - aktivované).

zobrazovanie daného menu.

plynu.

reaktanciou).

Nastavuje sa na hodnotu od 0 do 200 (stotín sekundy).

daného menu.

zapnutia.

- 

napätie

prepätím alebo podpätím alebo skratom.
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2 2. 

Primerni so 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 elektrodne 

(OneTouch Technology). 

- Izbira delovanja 2K, 4K, spot;

- Zamenjava varilne polaritete GAS MIG-MAG/BRAZING ali NO GAS/FLUX;

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;

- Samozatemnitvena maska;
- Komplet za varjenje MIG/MAG.

Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z 
lastnostmi in pomenijo naslednje:

varjenje.
 Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

Shema predvidenega postopka varjenja.
 Shema S

Podatki o napajalni liniji:
 - U  

±10%).
 - I  
 - I  : Nazivni napajalni tok.

 - U  : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
 - I /U  : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju. 
 - X 

 - A/V-A/V 
povezavi z napetostjo obloka.

  

4- Glavno stikalo ON/OFF.

6 - Napajalni kabel.

nastavljanje 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.

impendanco od Zmax =0.25 ohm.
- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti povezan na 
 

nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne 
napetosti.

Tabela 1 2) na podlagi 
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

2.

tlaka.

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je 
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- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):

- Varjenje FLUX (brez plina):

- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

- 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 

- Odprite okence omarice za vreteno.
- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena pravilno 

.
- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. .

.

.

.
.

.

napetosti zaradi negibnosti vretena.

- Zaprite okence omarice za vreteno.

navadno od 5 do 12 mm.

- 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, 

OneTouch). 

izbranega tipa varjenja. 
;

varjenje brez plina);

2, CO2, Ar, Ar/O2;

8- Varilne vrednosti:
 

  varilna napetost;

  varilni tok.

a) izbira materiala (Slika F-2 material utripa)

c) izbira plina (Slika F-4 tip plina utripa)

menu za nastavitve parametrov in prikazali zaslon z vnaprej pripravljenimi 
vrednostmi. 

variti. 

). (Vrednost je prikazan na 

 

 

segrevanje in taljenje. 

Uporabnik lahko prilagodi vse varilne parametre. 

;

2- Varilne vrednosti:
  

   varilna napetost;

   varilni tok.

(Slika G-2) samo med varjenjem. 

spustite. 

uporaben za dolgotrajna varjenja. 

menu. 
b) izbira 2K ali 4K (Slika H-3 - utripa)

potrdite, da bi zapustili menu. 

naslednje varilne parametre: 
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Nastavitev od 0 (stroj z majhno reaktanco) do 5 (stroj z veliko reaktanco). 

Nastavljanje od 0 do 200 (stotink sekunde). 

na (Slika H-7)), dokler ne zapustite menuja. 

- 

dokler se aparat ne ohladi dovolj. 
- ALL 001: poseg varovala zaradi pre-/podnapetosti. Preverite napajalno napetost.

Preverite, da v varilnem tokokrogu ni kratkih stikov. 
- ALL 003: poseg varovala zaradi previsokega toka v varilnem tokokrogu. Preverite, 

pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s 

na izolaciji kablov.
- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro 

priviti.

SERVISERJA ALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

varovalke itd.);

kratek stik.

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;
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OSTALI RIZICI

2
argona/CO2

aluminija i CuSi3, CuAl8
prikladnih za komad koji se vari.

osigurava uvijek visoku kontrolu luka i kvalitete varenja (OneTouch Technology).

aluminija.

- 17 prethodno postavljenih sinergijskih krivulja;

- promjena polariteta za varenje GAS MIG-MAG/BRAZING ili NO GAS/FLUX;

- plamenik;
- povratni kabel za hvataljkom za uzemljenje;

- adapter boce argona;
- kolica;
- samozatamnjiva maska;
- komplet za varenje MIG/MAG.

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na 

 Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

 Simbol S
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
Simbol linije napajanja:

Podaci o liniji napajanja:
 - U  

±10%).
 - I  : Maksimalna struja koju linija apsorbira.
 - I  : Efektivna struja napajanja.

Rezultati kruga varenja:
 - U  : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
 - I /U  

varenje tijekom varenja.
 - X 

od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

 - A/V-A/V 

 

2- Kabel i plamenik za varenje.

6- Kabel za napajanje.

varenje;
3- LCD zaslon.

korozivne pare, vlaga, itd..

sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

 - vrsta A (  ) za jednofazne strojeve.

od Zmax = 0.25 ohm.
- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik uzemljenja 
 navedene su vrijednosti koje se 

napajanja.

U tablici 1  navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kabele za varenje 
2
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reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin Argon ili 
2.

- Spojiti cijev za dovod plina na reduktor i stisnuti traku.
- Odviti prsten za regulaciju na reduktor pritiska prije otvaranja ventila boce.
(*) Dodatna oprema koja se posebno nabavlja ako nije dostavljena sa proizvodom.

- Varenje MIG/MAG (plin):

- Varenje FLUX (bez plina):

- Izbjegavati upotrebu metalnih struktura koji nisu dio komada koji se vari kod zamjeni 

NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI I DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM 

.
- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka .

.

.

.
.

prednje strane plamenika, ispustiti gumb.

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

.

prevelike inercije koluta.

5 i 12mm.

- Upotrebljivi plin: CO2 2

2 o Ar/CO2 (1-2%)

- Upotrebljivi plin: Ar

- Upotrebljivi plin: nijedan

, vrsta plina 

varenja.
;

BEZ PLINA);

mm;
2, CO2, Ar, Ar/O2;

5- Debljina materijala koji se vari. Dostupne vrijednosti od 0 do 5 mm;

8- Vrijednosti kod varenja:
 

  napon za varenje;

  struja za varenje.

sekundu i otpustiti je:
a) odabir materijala (Fig. F-2 materijal treperi)

c) odabir plina (Fig. F-4 vrsta plina treperi)

 

 

kazaljke na satu za dobivanje slabijeg taljenja. 

;

2- Vrijednosti kod varenja:
  

   napon varenja;

   struja varenja.

(Fig. G-2) samo tijekom varenja.

sekunde i otpustiti istu:
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iz menija.
b) odabir 2T ili 4T (Fig. H-3 treperi)

pritiskom na istu za izlazak iz menija.

varenja:

Regulacija od 0 (stroj sa slabom reaktancom) do 5 (stroj sa visokom reaktancom).

Regulacija od 0 do 200 (stotinki sekunde).

u (Fig.H-7)) do izlaska iz menija.

Stroj se automatski ponovno pali kada nestane razlog alarma.

- 

dovoljno ne rashladi. 

napon napajanja.

Provjeriti da ne postoje kratki spojevi u krugu varenja.

topljenje izolacijskih materijala i ubrzo bi ih onesposobilo za rad.

izlazu).

transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

sredstvima.

su kablovi prikladno izolirani.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom. 

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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KITI PAVOJAI

dujose CO2 arba argono/CO2

3, CuAl8 suvirinimui (litavimui) argono dujose naudojant 

(OneTouch Technology).

- Sinerginis (automatinis) arba rankinis veikimas;

- Darbo pasirinkimas 2T, 4T, spot;

uþdeginimo laikas (burn-back), post gas;

- degiklis;

- Argono baliono adapteris;

- MIG/MAG suvirinimo komplektas.

standartas.

Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
 Simbolis S

Maitinimo linijos simbolis:

 Dangos apsaugos laipsnis.
Maitinimo linijos techniniai duomenys:

 - U  
±10%):

 - I  
 - I  

 - U  
 - I /U  

aparatas suvirinimo proceso metu.
 - X 

 - A/V-A/V 

  

“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

4- Pagrindinis jungiklis ON/OFF.

6- Maitinimo kabelis.

7- Teigiamas gnybtas (+).
8- Neigiamas gnybtas (-).

aparato nustatymo meniu;
3- LCD ekranas.

laidininku.

 - A tipo (  ) vienfaziams aparatams.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas 

 yra 
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2

2.

- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
 - 

- FLUX suvirinimas (NO GAS):
 - 

.
.

.

.

.
.

.

inercijos.

Angliniai ir negausiai legiruoti plienai
- Naudotinos vielos skersmuo: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Naudotinos dujos: CO2 arba Ar/CO2 

- Naudotinos dujos: Ar/O2 arba Ar/CO2Aliuminis ir CuSi/CuAl

- Naudotinos dujos: Ar

- Naudotinos vielos skersmuo: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 

tipas 

;

vieta - NO GAS suvirinimas);

2, CO2, Ar, Ar/O2;

  vielos tiekimo greitis;

 

 

b) Vielos skersmens pasirinkimas (F-3 pav. mirksintis vielos skersmuo)

suvirinimo metu. 

anksto nustatytam laikui).

 

efektas.
 

Naudotojas gali personalizuoti visus suvirinimo parametrus.

;

   vielos tiekimo greitis;

  

  

rodoma ekrane (G-2 pav.) tik suvirinimo metu.

(reguliavimas: OFF iðjungtas; 0.1÷5 s aktyvus).
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meniu.
b) 2T arba 4T pasirinkimas(H-3 pav. mirksi)

galima atstatyti pradinius gamyklinius suvirinimo aparato nustatymus.

- 

tol, kol aparatas pakankamai atauð. 

trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

lydieji saugikliai, ir t.t.).
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TEISED VÕIMALIKU OHUD

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VÄLJA LÜLITATUD JA TOITEALLIKAST 

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on spetsiaalselt 
2 2 

Lisaks sellele sobivad need seadmed + 1-2% hapnikusisaldusega Argoongaasiga 
roostevaba terase, alumiiniumi ja Argoongaasiga CuSi3, CuAl8 (jootmine) MIG 
keevituseks, kasutades sealjuures keevitatava esemega sobivaid traatelektroode.

kaitsegaasita Flux, viies keevituskäpa polaarsuse vastavusse traadi valmistaja poolt 
ette nähtuga.
SÜNERGLINE funktsioon tagab keevitusparameetrite kiire ja lihtsa seadistuse, ning 
hoolika kontrolli keevituskaare ja keevituse kvaliteedi üle (OneTouch Technology).

elastsuspiiriga), roostevabade ja alumiiniumist metallplaatide keevitamiseks. 

- 17 sünergilist valmis kaart;
- Traadi kiiruse, keevituspinge ja voolu visualiseerimine LCD kuvaril;
- Funktsiooni valik 2T, 4T, spot;

(burn-back), post gas;

- Termostaadi kaitse;
- Keevituskäpa ja maanduse kokkupuutest tingitud juhuslike lühiste kaitse;

- keevituskäpp;
- maandusklambriga varustatud maanduskaabel;

- Ühendus argoonballoonile;
- Käru;
- Kaitsemask;
- MIG/MAG keevituskomlekt.

andmeplaadilt alljärgnevate tähendustega:

Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
Keevitusaparaadi siseehituse sümbol.
Ettenähtud keevitusprotseduuri sümbol.
Sümbol S

Toiteliini sümbol:
 1~ : ühefaasiline vahelduvpinge;
 3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

 Kere kaitsetase.
Toiteliini omadused:

 - U  : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir ±10%).
 - I  : Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
 - I  : Reaalne toitevool.

 - U  : Maksimaalne tühijooksupinge (avatud elektrisüsteem).
 - I /U  

keevituse ajal.
 - X 

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).

 - A/V-A/V : Näitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) 
ja sellele vastavat kaarepinget.

teeninduse, osade väljavahetamise ja toote päritolu selgitamise korral).
  : Liini kaitseks ettenähtud kaitsekorkide väärtus hilinenud stardi korral.
Ohutusnorme viitavad sümbolid, mille tähendus on selgitatud peatükis 1 “ 

Kaarkeevituse üldine ohutus”.
Märge: Ülaltoodud näiteplaadil on näidatud ainult sümbolite ja väärtuste tähendused; 
keevitusaparaadi täpsed tehnilised andmed leiate käesoleva seadme andmeplaadilt.

1- Juhtpaneel (vaata kirjeldust).
2- Keevituskäpp ja kaabel.
3- Maandusklemm ja kaabel.

4- Pealüliti ON/OFF.
5- Kaitsegaasiga toru liitmik.
6- Toitekaabel.

7- Positiivne klemm (+).
8- Negatiivne klemm (-).

erinevatele keevitusseadme seadistusmenüüdele;
3- LCD kuvar.

TULEB RANGELT LÄBI VIIA VÄLJA LÜLITATUD JA TOITEVÕRGUST VÄLJAS 

ELEKTRIÜHENDUSED PEAVAD OLEMA LÄBI VIIDUD ÜKSNES ASJATUNDLIKU 

väljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal ei imetaks sisse 
juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.
Jätke keevitusseadme ümber vähemalt 250mm vaba ruumi.

- Enne mistahes elektriühenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme 

sagedusele.
- Keevitusseade peab olema ühendatud üksnes neutraalse juhiga maandatud 

toitesüsteemiga.
- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage järgmist tüüpi diferentsiaallüliteid:
 - Tüüp A (  ) ühefaasilistel masinatel.

on alla Zmax = 0.25 ohm.

maandusterminal peab olema ühendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline). 
Tabelis 1  on ära toodud soovitavad viivitussulavkaitsmete väärtused amprites, 
mis on valitud vastavuses keevitusseadme poolt väljastatavale nominaalvoolule ja 
toite nominaalpingele.

VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VÄLJA LÜLITATUD JA TOITEVÕRUST 

Tabelis 1  on ära toodud soovitavad väärtused keevituskaablitele (mm2) 
keevitusseadme poolt välastatava maksimumvoolu baasil.

- Laetav gaasiballoon käru toetuspinnal: max 30 kg.
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CO2.segu.
- Ühendage gaasi sisselasketoru alaldiga ja pingutage klambrit.

(*) Juhul, kui ei ole tootega kaasas, tuleb tarvik eraldi osta.

Pange see traadi esmakordseks pealelaadimiseks valmis, monteerides väljumise 
kergendamiseks maha düüsi ja kontaktelemendi. 

- Avage laekaga trumli kaas.
- MIG/MAG (gaas) keevitus:
 - Ühendage keevituskäpa kaabel punase klemmiga (+).
 - Ühendage maanduskaabli klamber musta klemmiga (-).
- FLUX (gaasita) keevitus:
 - Ühendage keevituskäpa kaabel musta klemmiga (-).
 - Ühendage maanduskaabli klamber punase klemmiga (+).
- Sulgege laekaga trumli kaas.

tagamaks täielik elektriline kontakt; vastasel korral liitmikud kuumenevad üle, mis 

- Vältige tööobjekti juurde mittekuuluvate metallist struktuuride kasutamist 

tulemuslikkust.

KEEVITUSAPARAAT ON VÄLJA LÜLITATUD JA VOOLUVÕRGUST LAHTI 

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 
- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest 
- Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga .

Keerake rull vastupäeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse lükates seda kuni 50-

tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku 
.

siis lüliti lahti.

.
- Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur 

- Sulgege haspliavause uks.

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadi otsa sulatusvanni panemisele 
järgnevate lühiste tulemusena (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-
out) jääb 5 ja 12mm vahele.

- Kasutatava traadi diameeter: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm
- Kasutatav gaas: CO2 2
Roostevabad terased
- Kasutatava traadi diameeter: 0.8 - 1.0 mm
- Kasutatav gaas: segud Ar/O2 2 (1-2%)

- Kasutatava traadi diameeter: 0.8 - 1.0 mm 
- Kasutatav gaas: Ar

- Kasutatava traadi diameeter: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm 
- Kasutatav gaas: Pole

Kaitsegaasi hulk peab olema 8-14 l/min.

Pärast selliste parameetrite nagu materjal, traadi diameeter , gaasi tüüp  

kindlaks määramist kasutaja poolt, seadistub keevitusseade automaatselt vastavalt 
erinevate sünergiliste kaarte poolt salvestatud töö tingimustele. Kasutaja peab 
keevitamisega alustamiseks valima üksnes materjali paksuse (OneTouch Technology).

keevitamise tüpoloogiast.
;

2- Keevitatav materjal. Olemasolevad tüpoloogiad: Fe (teras), SS (roostevaba 

(südamikuga traat - NO GAS keevitus);

4- Soovitatav kaitsegaas. Olemasolevad tüpoloogiad: Ar/CO2, CO2, Ar, Ar/O2;
5- Keevitatava materjali paksus. Olemasolevad väärtused alates 0-st kuni 5 mm-ni;

8- Keevitusnäidud:
  traadi ettekande kiirus;

  keevituspinge;

  keevitusvool.

Parameetrite menüüsse juurdepääsuks vajuta nuppu (Joon. C-2) vähemalt 1 sekundi 
jooksul ja seejärel vabasta see:
a) materjali valimine (Joon. F-2 materjal vilgub)
 - valimaks soovitud materjali keerake nuppu (Joon. C-2), kinnitamiseks vajutage 

sama nuppu ja vabastage see;
b) traadi diameetri valimine (Joon. F-3 traadi diameeter vilgub)
 - valimaks soovitud traadi diameetrit keerake nuppu (Joon. C-2), kinnitamiseks 

vajutage sama nuppu ja vabastage see;
c) gaasi valimine (Joon. F-4 gaasi tüpoloogia vilgub)

parameetrite seadistamise menüüst ja visualiseerida kuvaril eelnevalt määratud 
näitusid.

Pärast materjali paksuse (Joon. F-5) kindlaksmääramist nupu (Joon. C-1) abil on 

Seadistamisskaala jääb -9 ÷ 0 ÷ +9 vahele; enamikel juhtudel saavutatakse nupuga 
keskmises asendis (0, ) optimaalne baasseadistus (näit visualiseeritakse LCD 

kaob).

  Tähendab seda, et soojussisestus on madal, ning seega on 

keevitamise tulemus “külm”, vähe läbitungiv; suurema soojussisestuse saavutamiseks 
keerake nuppu kellaosuti liikumise suunas, mille tulemuseks on suurema sulatusega 
keevitamine.

 

keevitamise tulemus liiga “kuum”, liialt läbitungiv; väiksema soojussulavuse 
saavutamiseks keerake nuppu kellaosuti liikumisele vastassuunas. 

;

2- Keevitusnäidud:
  traadi ettekande kiirus;

   keevituspinge;

   keevitusvool.

Nupp (Joon. C-1) reguleerib traadi kiirust, nupp (Joon C-2) reguleerib keevituspinget 

visualiseeritakse kuvaril (Joon. G-2) ainult keevitamise ajal.

välistatud; 0.1÷5 sek. aktiivne).

pikka aega kestvate keevituste puhul.

Juurdepääsuks parameetrite seadistamise menüüle vajuta nuppu (Joon. C-2) 
vähemalt 3 sekundit ja seejärel vabasta see:
a) punktkeevitusaja seadistamine (Joon. H-2 vilgub)

valige “OFF”; kinnitamiseks vajutage ja vabastage nupp.
 Kui punktkeevituse aeg on seadistatud väärtusele, mis jääb 0.1-5sek. vahele, 

vajutamine menüüst väljumise.
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vajutage menüüst väljumise kinnitamiseks samale nupule.

keevitusparameetreid: 

%-des). 

dünaamikat.
Seadistamine 0-st (väikese reaktantsiga masin) 5-ni (suure reaktantsiga masin).

Seadistamine 0-st a 200-ni (sajandik sekundit).

(Seadistamine 0÷5 sekundit). Selline seadistamine tagab keevitamise kaitse ja 
keevituskäpa mahajahtumise.

Juurdepääsuks lisaparameetrite seadistamise menüüle vajutage üheaegselt nuppe 
(Joon. C-1) ja (Joon. C-2) vähemalt 1 sekundi jooksul ja vabastage need. Igat 
parameetrit saab seadistada soovitud väärtusele keerates/vajutates selleks nuppu 
(Joon. C-2) (visualiseeritud väärtus (Joon. H-7)), kuni menüüst väljumiseni.

Keevitusseadet saab viia tagasi tehase algseadistuste juurde, surudes selleks 
käivitamisel kahele nupule (Joon. C-1) ja (Joon. C-2).

-  Sekkub keevitusseadme termokaitse. Töö katkestatakse seniks, kuni masin on 

piisavalt maha jahtunud. 
- ALL 001: sekkub üle/alapinge kaitse. Kontrollida toitepinget
- ALL 002: sekkub keevituskäpa ja maanduse vaheline kaitse. Kontrollida lühiste 

puudumist keevitusahelas.
- ALL 003: sekkub ülepinge kaitse keevitusahelas. Kontrollida, et ettekande kiirus ja/

- Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi ühenduste seisukorda.

traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole välja kulunud ja eemaldage perioodiliselt 
metallitolm, mis on kogunenud nende ümbrusesse (rullidesse ja sisenevasse/
väljuvasse sisenemisjuhikusse).

ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VÄLJAOPET SAANUD TEHNILISE 

EEMALDAMIST JA SEADME SISEMUSELE LÄHENEMIST KONTROLLIGE, ET 

seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse 

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised ühendused on hästi kinnitatud ning et 
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Vältige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

all peatrafo ühendused sekundaarsetest madalpinge trafodest. 

MITTERAHULDATAVA TÖÖ KORRAL JA ENNE PÕHJALIKUMA KONTROLLI 

ALUSTAMIST VÕI TEENINDUSKESKUSEGA ÜHENDUSE VÕTMIST, 
KONTROLLIGE, KAS:
- Peavoolukatkestaja on positsioonis ”ON” ja vastav lamp süttinud; vastupidisel juhul 

häiresignaali.
- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on järgitud. Kui ülekuumenemiskaitse on 

rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator 
funktsioneerib.

seiskub.
- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lühiühendust: vastupidisel juhul eemaldage 

viga.
- Et ühendused elektrisüsteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm 
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CITI RISKI 

2 vai 
argona/CO2

3, CuAl8

(OneTouch Technology).

spriegums);

- deglis;

- Argona balona adapteris;

 Simbols S

 - U  

 - I  
 - I  

 - U  
 - I /U  

 - X 

 - A/V-A/V 
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

  

3- LCD displejs.

spriegumam un frekvencei.

 - Tips A ( 
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(mm2

2 

.

iem) .
- .

.
.

- Nepietuviniet degli balonam.
.

2 vai Ar/CO2

2 vai Ar/CO2

;

2, CO2, Ar, Ar/O2;

 

 

 

nospiestu vismaz 1 sekundi un atlaidiet to:

 

 

;
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nospiestu vismaz 3 sekundes un atlaidiet to:

parametrus:

rokturus (att. C-1) un (att. C-2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. 

- 

zemsprieguma savienojumiem. 

utt.).
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2 2

3, CuAl8

post gas;

FLUX;

S

 - U  

 - I  
 - I  

 - U  

 - I /U  

 - X 

 - A/V-A/V 

10-  
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2

2.

.

.

.

.

.
.

0.6 - 0.8 - 1.0 mm
2 2

mm
2 2 (1-2%)

mm 

0.8 - 0.9 - 1.2 mm 

;

NO GAS);

- 1.2 mm;
2, CO2, Ar, Ar/

O2;

mm;
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2 lub mieszanek Argon/CO2, w 

argonu + 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi3, CuAl8

przedmiotu.

producenta drutu.

(OneTouch Technology).
Szczególnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji 

- 17 predysponowanych krzywych synergicznych;

- Wybór funkcjonowania 2T, 4T, spot;
- Regulacje: rampa posuwu drutu, reaktancja elektroniczna, czas trwania palenia 

- Zabezpieczenie termostatyczne;

- uchwyt spawalniczy;

- Adapter do butli z argonem;
- Wózek;

Symbol wybranego procesu spawania.
 Symbol S

metalu).
Symbol linii zasilania:

Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

 - U  
dopuszczalne ±10%).

 - I  
 - I  

 - U  
 - I /U  

 - X 

10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

jej temperatura nie powróci do dopuszczalnej granicy.
 - A/V-A/V 

  

2- Przewód i uchwyt spawalniczy.
3- Przewód powrotny z zaciskiem masy.

6- Przewód zasilania.

7- Zacisk dodatni (+).
8- Zacisk ujemny (-).

 - Typ A ( 

dystrybucji).
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W tabeli 1 2), w 

mieszanki Argon/CO2.

spawania.

.
.

rodzaju drutu .

.

.
.

.

zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

2 lub mieszanki Ar/CO2 

2 lub Ar/O2 (1-2%)
Aluminium i CuSi/CuAl

, typ gazu 

Technology).

1- Tryb funkcjonowania w synergii ;

mm;
2, CO2, Ar, Ar/O2;

 

 

 

podczas spawania. 

 

 

;
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podczas spawania.

spawania (regulacja: OFF wykluczone; 0.1÷5 sek. aktywne).

po jego zwolnieniu.

i gazu.

spawania.
Regulacja od 0 do 200 (setnych sekundy).

spawania (Regulacja 0÷5 sekund). Ta regulacja gwarantuje zabezpieczenie spawania 

- 

spawalniczym.

dyfuzor gazu.

bar).

rozpuszczalnikami.

otwarta.

(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

spawarka nie zostanie odblokowana.

izolacyjnych (np. farby).
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DATI TECNICI SALDATRICE

MODEL

I  max (A) mm m/min dB(A)

180 T16A 16A 16 12.3 1 - 20 <85

%
A/V - A/V (max A/V)

% %
A A A
V V V

X
I2
U2

VU0

U1 V I1 effI1 max AA

IP

EN 60974-1 FUSE T  Af1
f2

1

22
3
4
5
6

9

8

7

11

10

MODEL        

I  max (A) I max (A) X (%)

180

150 60 Ar CO2 STEEL: 0.6 ÷ 1
AL: 0.8 ÷ 1
INOX: 0.8

180 60 CO2
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TO
RC

H

8

7

TO
R

C
H

8

7

TORCH WORKPIECE

TORCH WORKPIECE

6
4

5

1

2

3

FLUX (NO GAS)

MIG/MAG (GAS)
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mm

U

Synergic

Insi
de

SYN/MAN

MENU
3 sec.
SET

0.8FeSYN

Ar + CO2

Ø

U

S

V

m
min

mm

AI

mm

1

2

3
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1 2 3 4

7

U V

m
min

AI

MAN
1

2

0.8FeSYN

Ar + CO2

Ø

U

S

V

m
min

mm

AI

mm

1

2 3

4

5

6

7
8

5 6

7
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( GB ) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to 

machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as 
decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The 

are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

( I ) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si 
deteriorassero per cattiva qualità di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul 

eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati 

utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilità per tutti i danni diretti ed indiretti.

( F ) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’engage à remplacer gratuitement les composants endommagés à la suite d’une 
mauvaise qualité de matériel ou d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois à compter de la mise en service de la machine attestée par 

cette règle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de l’EU 

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. 

( E ) GARANTÍA

responsabilidad por todos los daños directos e indirectos.

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. 

( P ) GARANTIA

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 

KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig 

garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
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( S ) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och åtar sig att kostnadsfritt byta ut delar som går sönder p.g.a. dålig materialkvalitet och defekter 
inom 12 månader efter idriftsättningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lämnas tillbaka, även om de täcks av garantin, måste 
skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PÅ MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag från detta utgörs av de maskiner som räknas som 
konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och då enbart om de har sålts till något av EU:s medlemsländer. Garantisedeln är bara giltig tillsammans 
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror på felaktig användning, åverkan eller vårdslöshet täcks inte av garantin. Tillverkaren frånsäger sig även 
allt ansvar för direkt och indirekt skada. 

( DK ) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der måtte fremvise defekter på grund 
af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i løbet af de første 12 måneder efter maskinens idriftsættelsesdato, der fremgår af beviset. Selvom de 
returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gælder dog ikke for de maskiner, 
der i henhold til Direktivet 1999/44/EØF udgør forbrugsgoder, men kun på betingelse af at de sælges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis 
der vedlægges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien dækker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skødesløshed. 
Producenten fralægger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

( N ) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg å utføre gratis bytte av deler som blir ødelagt på grunn av en dårlig kvalitet i materialer 

også i løpet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som 

kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstår på grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet 
alt ansvar for alle direkte og indirekte skader. 

( SF ) 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. 

( CZ ) ZÁRUKA

( SK ) ZÁRUKA

( SI ) GARANCIJA

( HR/SCG ) GARANCIJA

( LT ) GARANTIJA
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( EE ) GARANTII

garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi 

( LV ) GARANTIJA

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE
I CERTIFICATO DI GARANZIA
F CERTIFICAT DE GARANTIE
E CERTIFICADO DE GARANTIA
D GARANTIEKARTE
RU 
P CERTIFICADO DE GARANTIA
GR 

H GARANCIALEVÉL

S GARANTISEDEL
DK GARANTIBEVIS
N GARANTIBEVIS
SF TAKUUTODISTUS

SI CERTIFICAT GARANCIJE
HR/SCG GARANTNI LIST

EE GARANTIISERTIFIKAAT

.......................................................................................................................................

.......................................................................................................................................

GB Date of buying - I Data di acquisto - F Date d’achat - E Fecha de compra - D Kauftdatum - RU 
 - P Data de compra - GR  - NL Datum van aankoop - H 

kelte - RO - S Inköpsdatum - DK Købsdato - N Innkjøpsdato - SF Ostopäivämäärä 
- CZ Datum zakoupení - SK  - SI Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT 
Pirkimo data - EE Ostu kuupäev - LV PL Data 
zakupu:

..............................................................................................................................................................

GB Sales company (Name and Signature)
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma)
F Revendeur (Chachet et Signature)
E Vendedor (Nombre y sello)
D Händler (Stempel und Unterschrift)
RU 
P Revendedor (Carimbo e Assinatura)
GR 

NL Verkoper (Stempel en naam)
H 
RO 
S Återförsäljare (Stämpel och Underskrift)

DK Forhandler  (stempel og underskrift)
N Forhandler (Stempel og underskrift)
SF Jälleenmyyjä  (Leima ja Allekirjoitus)
CZ Prodejce  (Razítko a podpis)
SK 
SI 
HR/SCG  
LT 
EE 
LV 

PL 

GB The product is in compliance with:
I Il prodotto è conforme a: 
F Le produit est conforme aux:
E Het produkt overeenkomstig de:
D Die maschine entspricht: 
RU 
P El producto es conforme as:
GR Ôï ðñïúüíåßíáé êáôáóêåõáóìÝíï óýìöùíá ìå ôç:

NL O produto è conforme as:
H 
RO Produsul este conform cu:
S Att produkten är i överensstämmelse med:
DK At produktet er i overensstemmelse med:
N At produktet er i overensstemmelse med: 
SF Että laite mallia on yhdenmukainen direktiivissä:
CZ 

SK 
SI Proizvod je v skladu z: 
HR/SCG   Proizvod je u skladu sa:
LT Produktas atitinka:
EE 
LV 
BG 
PL 
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