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7.	 Potentiomètre droit, règle les paramètres suivants:

•	 en MMA règle la valeur de surintensité de Hot-Start variable de 0 à 50% du courant de base 
réglé par le  potentiomètre gauche (8). 

•	 en TIG, il n’est pas actif.
•	 en MIG/MAG manuel régle la tension d’arc de 12V à 26V. Lorsque la machine est alimentée 

en 115V la valeur maximale est 24V.
•	 en MIG/MAG synergique régle l’épaisseur du matériau à souder.

8.	 Potentiomètre gauche, règle les paramètres suivants:
•	 en MMA, il ajuste la valeur de l’intensité d’un minimum de 20 A à un maximum de 170A. 

Lorsque la machine est alimentée en 115V la valeur maximale est 100Amp.
•	 en TIG, il ajuste la valeur de l’intensité d’un minimum de 5 A à un maximum de 170 A.  Lor-

sque la machine est alimentée en 115V la valeur maximale est 110Amp.
•	 en MIG/MAG manuel, il ajuste la vitesse d’alimentation du fil.
•	 en MIG/MAG synergique il ajuste la vitesse d’alimentation du fil. Le changement peut être + 

40% / - 40% (0 correspond au potentiomètre gauche - 8 - situé au centre).
9.	 	Duille Dinse Négative:

•	 en MMA pour le connecteur du câble de mise à la terre (vérifiez la polarité adéquate de l’élec-
trode que vous utiliserez, consultez l’information sur son emballage);

•	 en TIG pour la connexion du câble du chalumeau TIG
•	 en MIG/MAG (avec gaz) pour la connexion du connecteur du câble de mise à terre.

10.	 Duille Dinse Positive:
•	 en MMA pour le connecteur du câble de mise à la terre (vérifiez la polarité adéquate de l’élec-

trode que vous utiliserez, consultez l’information sur son emballage);
•	 en MIG/MAG avec fil fourré (sans gaz) pour la connexion du connecteur du câble de mise à terre.

11.	 	Conexion EURO pour fixer le câble du chalumeau MIG: Lors du soudage avec fil fourré (sans gaz)  
changer la polarité de la douille Euro à l’aide des bornes du panneau de changement de polarité 
situé à l’intérieur du compartiment de la bobine de fil sous le dévidoir -18-). 

12.	 Câble d’alimentation.
13.	 Interrupteur ON/OFF (marche/arrêt).
14.	 Raccord de tuyau de gaz.
15.	 Dévidoir en aluminium à deux galets.
16.	 Potentiomètre de régulation du temps temps de montée du courant.
17.	 Potentiomètre de régulation du temps de retour de flammes (B.B.T.).
18.	 Bornes de changement de polarité pour la douille EURO:

•	 Polarité positive pour soudage MIG,
•	 Polarité négative pour soudage avec fil fourré (sans gaz). 

19.	 Arbre porte-bobine pour bobines de diamètre 100mm et 200mm.

Figure 3
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5.1 PREPARATION POUR LE SOUDAGE MMA
•	 Choisir la fonction MMA à la Clé de Sélection (6) sur le panneau frontal.
•	 Connecter le connecteur du câble de terre au pôle négatif (8) de l’unité  (vérifiez la polarité 

adéquate de l’électrode que vous utiliserez, consultez l’information sur son emballage). 
•	 Connecter le câble de travail au pôle positif (7) de l’unité  (vérifiez la polarité adéquate de l’élec-

trode que vous utiliserez, consultez l’information sur son emballage). 
•	 Mettre en marche le générateur au moyen de l’interrupteur principal (13) sur le panneau arriere. 
•	 Régler le courant de soudage au potentiomètre gauche sur le panneau frontal (8) et la valeur de 

surintensité de Hot-Start au potentiomètre droit (7). 

Courant de soudage ajustable :
Tension d’entrée de 115 V : Min 20 A - Max 100 A 
Tension d’entrée de 230 V : Min 20 A - Max 170 A 

5.0	  SOUDAGE AVEC ELECTRODES MMA (SMAW)

6.1 PREPARATION POUR LE SOUDAGE TIG 
•	 Sélectionner la fonction TIG sur le panneau de commande à l’aide du bouton (6).
•	 	Connecter le câble de chalumeau TIG à la douille négative dinse (9) de la soudeuse.
•	 	Connecter le raccord du câble de mise à la terre à la douille positive dinse (10) de la soudeuse.
•	 Connectez le tuyau de gaz du chalumeau TIG au détendeur.
•	 Mettre en marche le générateur au moyen de l’interrupteur principal (13) sur le panneau arriere.

LE DÉBIT EST RÉGLÉ MANUELLEMENT À L’AIDE DU BOUTON SUR LE CHALUMEAU 
TIG. UTILISEZ UN GAZ INERTE (ARGON) SEULEMENT.

•	 Ouvrir le gaz grâce au détendeur, ouvrir la valve sur le manche du chalumeau et vérifier le débit.

6.2 AMORCER L’ARC PAR CONTACT  (LIFT ARC)
•	 Fixer l’électrode de tungstène de manière à ce qu’elle dépasse d’environ 4/5mm de la buse du 

chalumeau.
•	 Régler le courant de soudage au potentiomètre gauche sur le panneau frontal (8).
•	 	Placer le chalumeau à une distance de 3-4mm de manière ce que la buse soit en contact avec la 

pièce à souder à un angle de 45 degrés.
•	 Avec un mouvement rapide court-circuiter l’électrode de tungstène et revenir à une distance de 

3-4mm. Faire avancer la torche, tout en maintenant la même distance de la pièce à travailler. 
Pour terminer la soudure soulever la torche de la pièce à souder.

Se souvenir de fermez le gaz immédiatement après avoir terminé de souder.  

6.0	  SOUDAGE TIG (GTAW)
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7.0 	SOUDAGE À FIL CONTINU MIG/MAG (FCAW), MOG (GMAW)

7.1.1 INSTRUCTIONS POUR LE RACCORDEMENT DE LA TORCHE A RACCORD EURO
•	 Brancher le bloc en laiton de la torche sur la prise Euro (9) du panneau frontal de la machine en 

veillant à ne pas endommager les contacts, ensuite visser la bague de blocage de la torche.

7.1.2 CHARGEMENT DU FIL
S’assurer que la machine est débranchée. Enlever la buse et le tube contact avant 
de commencer les opérations suivantes.

•	 Desserrer l’écrou (1) du support (frein à tambour) et 
retirer le ressort (2) et la bague extérieure (3).
•	 Enlever l’enveloppe en plastique de la bobine (4) et 
la placer dans le support. Remettre à leur place la bague 
extérieure (3), le ressort (2) et l’écrou de fermeture en pla-
stique (1) qui constituent le système de freinage de la vitesse 
de la bobine. NOTE: ne pas serrer excessivement l’écrou, 
car une pression exagérée augmente l’effort du moteur du 
dévidoir, tandis qu’une pression trop faible empêche l’arrêt 
immédiat de la bobine à la fin du soudage.
•	 Desserrer et abaisser le bouton en plastique (A) et 
relâcher le levier presse-fil (B)(Fig.5). Extraire les résidus de 
fil éventuels de la gaine guide-fil.
•	 Relâcher le fil de la bobine et le tenir serré avec une 
paire de pinces de façon à ce qu’il ne puisse pas se dérouler. 
Si nécessaire, le redresser avant de l’introduire dans le guide 
d’entrée (C) du fil. Y introduire le fil en le faisant passer au-
dessus du galet inférieur (D) et dans la gaine guide-fil.	

ATTENTION: Tenir la torche droite. Quand on in-
troduit un fil neuf dans la gaine, s’assurer que la 
coupure est nette (sans bavures) et qu’au moins 

2 cm à l’extrémité sont droits (sans courbures) dans le 
cas contraire la gaine pourrait subir des dégâts.

•	 Abaisser le levier presse-fil (B) et soulever le bouton en 
plastique (A). Serrer légèrement. Un serrage excessif bloque le 
fil et pourrait endommager le moteur. Une serrage insuffisant 
ne permettrait pas aux galets d’entraîner le fil.

ATTENTION: .Quand on remplace le fil ou le galet d’entraînement du fil, s’assurer que la 
gorge correspondant au diamètre du fil se trouve à l’intérieur vu que le fil est entraîné par la 
gorge interne. Sur les côtés des galets sont reportés les diamètres correspondants.

•	 Fermer le panneau latéral de la machine. La brancher et la mettre en marche. Appuyer sur le 
bouton de la torche: le fil alimenté par le moteur d’entraînement du fil doit coulisser à travers la 
gaine. Quand il sort de la lance, relâcher le bouton de la torche. Arrêter la machine. Remonter le 
tube contact et la buse.

Quand on vérifie la sortie correcte du fil “ne jamais approcher la torche du visage”, 
on court le risque d’être blessé par le fil en sortie. Ne pas approcher les doigts du 
mécanisme d’alimentation du fil en marche! Les galets peuvent écraser les doigts. 
Contrôler périodiquement les galets et les remplacer quand ils sont usés et quand 
ils compromettent l’alimentation du fil.

Figura 4
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Figura 5
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7.1.3 REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL

S’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer ces opérations. 
•	 Désassembler la torche de la machine.
•	 La positionner sur une surface plane et enlever douce-
ment l’écrou en laiton (1).
•	 Extraire la gaine (2).
•	 Introduire la nouvelle gaine et remonter l’écrou en lai-
ton (1).
•	 En cas de nécessité de monter  une gaine en téflon sui-
vre les instructions suivantes : 
•	 Insérer la gaine et enfiler la tète ferme-gaine (3).
•	 Infiler l’anneau (4) dans la tète ferme-gaine et remon-
ter l’écrou en laiton. 
•	 Couper la gaine près de l’écrou en laiton.

Attention: la nouvelle gaine doit avoir la même 
longueur que celle qu’on vient de retirer.

•	 Raccorder la torche à la machine et remettre le fil en 
place.

7.1.4	 COMMENT CHOISIR LA GAINE GUIDE-FIL.
Principalement nous pouvons avoir 2 types de gaine guide-fil: Les gaines guide-fil en acier et le gaines 
en Téflon. 
Les gaines guide-fil en acier de fil peuvent être revêtues ou ne peuvent pas être revêtus : 
•	 Les gaines guide-fil revêtus sont utilisés pour les torches refroidies à air ; 
•	 Les gaines guide-fil qui ne sont pas revêtu sont utilisées pour les torches refroidies par eau. 
Les gaines guide-fil en Téflon sont suggérées pour le soudage d’Aluminium, comme elles permettent 
une alimentation lisse du fil. 

7.1.5	  RACCORDEMENT DE LA BOUTEILLE DU GAZ ET DU REDUCTEUR
ATTENTION: les bouteilles sont sous pression. Les manipuler avec prudence. Une manipu-
lation ou un usage impropre des bouteilles contenant des gaz comprimés peut provoquer 
des accidents graves. Ne pas les laisser tomber, les renverser ni les exposer à une chaleur 
excessive, à des flammes ou à des étincelles. Ne pas les cogner contre d’autres bouteilles.

La bouteille du gaz (non fournie) doit être placée à l’arrière de la machine, dans un lieu bien ventilé et 
fixée au moyen de la chaîne fournie.
Pour des raisons de sécurité et d’économie, s’assurer que le réducteur de pression est bien fermé quand 
on ne soude pas ainsi que durant les opérations de raccordement et de déconnexion de la bouteille.
•	 Visser le réducteur sur la valve de la bouteille et serrer à fond.
•	 Connecter le tuyau de gaz au réducteur de pression en le fixant avec la bague fournie et à la 

connexion sur le posterieur de l’unité (14).
•	 Ouvrir la valve de la bouteille et régler le débit du gaz approximativement de 5 à 15 l/mn.
•	 Appuyer sur le bouton de la torche pour s’assurer que le gaz ne fuit pas.

7.1.6 SOUDAGE MIG SANS GAZ 
•	 Connecter le câble de terre au pôle positif (10) de l’unité. 
•	 Connecter le câble de connexion de torche au pôle négatif de la 

plaquette de changement de la tension dans le côté d’unité (18). 

7.1.7 SOUDAGE MIG AVEC GAZ 
•	 Connecter le câble de terre au pôle négatif (9) de l’unité. 
•	 Connecter le câble de connexion de torche au pôle positif de la 

plaquette de changement de la tension dans le côté d’unité 18). 

Figure 6

	 Couleur		  Blue	  	     	 Rouge	             Jaune

	 Diametre		  Ø 0,6-0,9		  Ø 1,0-1,2		  Ø 1,2-1,6

Figure 7
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7.4 SOUDAGE DE L’ALUMINIUM
Pour la soudure de l’aluminium la soudeuse doit être prédisposée comme pour la soudure de l’acier à 
faible taux de carbone; il faut cependant appliquer des variantes:
•	 Utiliser comme gaz protecteur l’ARGON 100%.
•	 Adapter la torche à la soudure de l’aluminium.

•	 S’assurer que la longueur du câble ne dépasse pas 3 m, on déconseille les longueurs supérieures.
•	 Monter la gaine en téflon avec un terminal métallique (cuivre/laiton) pour l’aluminium (suivre 

les instructions pour le remplacement de la gaine au paragraphe “Remplacement de la gaine 
guide-fil”).

Utiliser des galets adéquats pour l’aluminium.

7.2 SOUDAGE MIG/MAG MANUEL (RIF. FIGURA 1)
Avant de connecter le générateur au réseau électrique, vérifier que tous les accessoires sont installés et 
connectés pour le soudage électrique (torche, cylindre de gaz de protection, bobine de fil  etc ...). 
•	 Choisir la fonction de soudage MIG manuel à la Clé de Sélection (6) sur le panneau frontal. 
•	 Mettre en marche le générateur au moyen de l’interrupteur principal (13) sur le panneau arriéré. 
•	 Appuyer sur la gâchette pour charger le fil et pour vérifier que le gaz sort de la torche de soudage.
•	 Régler les paramètres de soudage:

•	 Vitesse de avance du fil au moyen du potentiomètre gauche (8).
•	 Tension d’arc au moyen du potentiomètre droit (7) de 10V à 26V. Lorsque la machine est ali-

mentée en 115V la valeur maximale est 24V.
•	 Porter la torche près de la pièce à souder et appuyez sur la gâchette.

•	 Il commence le temps de montée du courant (temps de transition de la vitesse minimum à la 
vitesse maximum) réglable au moyen du potentiomètre (16) à l’intérieur de le logement bobine.

•	 A la fin du temps de montée du courant, la vitesse d’avance du fil atteint la valeur réglée avec 
le potentiomètre gauche (8).

•	 Pour arrêter de souder, relâcher la gâchette. L’arc demeure activé selon le B.B.T. (temps de retour 
de flammes) réglé avec le potentiomètre (17).

7.3 SOUDAGE MIG/MAG/MOG SYNERGIQUE (RÉF. FIGURE 1)
•	 Choisir la fonction de soudage MIG sinergique à la Clé de Sélection (6) sur le panneau frontal. 
•	 Le mode synergique permet a l’opérateur  d’obtenir des paramètres de soudage optimaux sim-

plement en réglant l’épaisseur du matériau à souder (potentiomètre droit - 7 -). Une fois que ce 
paramètre a été défini, la tension correcte et la vitesse d’alimentation du fil seront réglées auto-
matiquement par le logiciel de la machine et l’opérateur sera autorisé à équilibrer cette dernière 
valeur à l’aide du potentiomètre gauche - 8 -

•	 Mettre en marche le générateur au moyen de l’interrupteur principal (13) sur le panneau arriéré. 
•	 Appuyer sur la gâchette pour charger le fil et pour vérifier que le gaz sort de la torche de soudage.
•	 Ajuster la valeur de l’épaisseur du matériau à souder en utilisant le potentiomètre droit (7).
•	 Régler la vitesse du fil, si nécessaire, par le potentiomètre gauche (8). Le changement peut être + 

40% / - 40% (0 correspond au potentiomètre gauche - 8 - situé au centre).
•	 Porter la torche près de la pièce à souder et appuyez sur la gâchette.

•	 Il commence le temps de montée du courant (temps de transition de la vitesse minimum à la 
vitesse maximum) réglable au moyen du potentiomètre (16) à l’intérieur de le logement bobine.

•	 A la fin du temps de montée du courant, la vitesse d’avance du fil atteint la valeur réglée avec 
le potentiomètre gauche (8).

•	 Pour terminer le soudage, relâcher la gâchette. L’arc reste allumé dans le temps de remontée 
d’arc réglable avec le potentiomètre (17).

•	 Pour arrêter de souder, relâcher la gâchette. L’arc demeure activé selon le B.B.T. (temps de retour 
de flammes) réglé avec le potentiomètre (17). Le B.B.T. est la quantité de temps pendant laquelle 
la sortie de soudage continue suivant la fin de l’alimentation du fil. Il empêche que le fil reste collé 
dans la mare de soudure et prépare le bout du fil au prochain arc.
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8.0	 GUIDE POUR LES GAZ PROTECTEURS

METAL

Acier à faible taux de 
carbone

Aluminium

Acier inoxydable

Cuivre, Nickel et alliages

GAS

CO2
Argon + CO2
Argon + CO2 + Oxygène

Argon (épaisseurs < 25 mm)

Argon + Hélium (épaisseurs > 
25 mm)

Argon + CO2 + Oxygène
Argon + Oxygène

Argon

Argon + Hélium

REMARQUES

Argon limite les éclaboussures.
L’oxygène augmente la stabilité de l’arc.

Stabilité de l’arc, bonne fusion et écla-
boussures négligeables.
Bain plus chaud pour sections épaisses. 
Moindre risque de porosité.

Stabilité de l’arc
Éclaboussures négligeables.

Indiqué pour les épaisseurs fines en raison 
de la faible fluidité du bain.
Bain plus chaud pour sections épaisses.

Pour les pourcentages des différents gaz, les plus adaptées à votre application, consulter 
le service technique de votre fournisseur de gaz.

9.0  	SUGGESTIONS POUR LA SOUDURE ET L’ENTRETIEN

•	 Toujours souder toujours un matériau propre et sec.
•	 Tenir la torche à 45° par rapport à la pièce à souder avec la buse à environ 6 mm de la surface.
•	 Déplacer la torche de façon régulière et ferme.
•	 Eviter de souder dans un endroit exposé aux courants d’air risquant d’éliminer le gaz protecteur 

en rendant la soudure défectueuse.
•	 Maintenir le fil et la gaine propres. Ne pas utiliser un fil rouillé.
•	 Eviter que le tuyau du gaz ne se plie ni ne soit écrasé.
•	 Veiller à ce que la limaille de fer ou la poussière métallique ne pénètre à l’intérieur de la soudeuse 

car cela risquerait de provoquer des courts-circuits.
•	 Si possible, nettoyer périodiquement à l’air comprimé la gaine de la torche.

IMPORTANT: s’assurer que la machine est débranchée avant d’effectuer les inter-
ventions suivantes.

•	 En utilisant de l’air à basse pression (3/5 Bar) dépoussiérer occasionnellement l’intérieur de la 
soudeuse, ceci favorisera son refroidissement durant le fonctionnement.

•	 Attention: ne pas souffler de l’air sur la platine ni sur d’autres composants électroniques.
•	 Durant l’utilisation normale de la soudeuse, le galet d’entraînement du fil s’use. Avec une pres-

sion correcte, le galet presse-fil doit entraîner le fil sans glisser.
•	 Si le galet d’entraînement du fil et le galet presse-fil se touchent avec le fil introduit, le galet d’en-

traînement du fil doit être remplacé.
•	 Contrôler périodiquement les câbles. Ils doivent être en bon état et dépourvus de fissures.
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10.0	 DETERMINATION ET ELIMINATION 
	 DES PANNES ET DES PROBLEMES

La machine ne se met pas 
en marche

La torche ne distribue pas 
de fil, mais le ventilateur 
fonctionne.

Contrôler que le câble d’alimentation 
est correctement branché.
Contrôler le fusible et si nécessaire le 
remplacer.

Remplacer le bouton de la torche.

Attendre que la machine se refroidisse. 
L’extinction du voyant sur le panneau 
frontal indique que la machine fonction-
ne de nouveau.

Dysfonctionnement du câble d’ali-
mentation ou de la prise.
Dimensionnement erroné du fusible.

Bouton de la torche en panne.

Intervention du thermostat.

PROBLEME SOLUTION POSSIBLECAUSE POSSIBLE

Le motoréducteur fonction-
ne, mais n’alimente pas 
en fil.

Faible pénétration de la 
soudure dans la pièce à 
souder.

Le fil s’enroule sur le galet 
d’entraînement du fil.

Tube de contact au diamètre erroné.

Motoréducteur défectueux (rare)

Pression insuffisante sur le galet 
d’entraînement du fil.

Pliages à l’extrémité du fil.

Gaine obstruée ou endommagée.

Tube de contact  obstrué ou 
endommagé.

Tension et/ou vitesse d’alimentation 
trop faibles.

Connexions internes desserrées. 
(rare).

Tube de contact au diamètre erroné.

Connexion de la torche desserrée 
ou défectueuse.

Câble de masse endommagé ou de 
section trop petite.

Fil au diamètre non correct.

Le fil à l’intérieur de la gaine n’est 
pas bien tendu.

Mouvement de la torche trop rapide.

Pression excessive sur le galet.

Gaine usée ou endommagée.

Tube de contact obstrué ou endom-
magée.

Remplacer le tube de contact par un 
tube de contact au diamètre adéquat.

Remplacer le moteur.

Augmenter la pression sur le galet d’en-
traînement du fil.

Le couper de façon nette.

La contrôler et éventuellement la nettoyer 
à l’air comprimé ou la remplacer.

Remplacer le tube de contact.

Régler les paramètres de soudure de 
façon appropriée.

Nettoyer l’intérieur de la machine à 
l’air comprimé et serrer toutes les con-
nexions.

Remplacer le tube de contact par un 
tube de contact au diamètre adéquat.

Serrer ou remplacer la torche.

Remplacer le câble de masse.

Utiliser un fil au diamètre correct.

Recharger le fil et s’assurer qu’il est bien 
tendu, sans plis.

Déplacer la torche de façon régulière 
sans aller trop vite.

Diminuer la pression sur le galet.

Remplacer la gaine guide-fil.

Remplacer le tube de contact.

Ce tableau pourra être utile pour résoudre les problèmes les plus courants qu’on peut rencontrer en utilisant 
la soudeuse. Cependant, il ne faut pas oublier que les solutions proposées ne sont pas les seules possibles.



-FRANÇAIS-

42

Le fil fond en se collant 
contre la pointe guide-fil.

La pince et/ou le câble 
chauffent excessivement.

La buse forme un arc avec 
la pièce à souder.

Le fil repousse la torche de 
la pièce.

Soudure de mauvaise 
qualité.

Cordon de soudure étroit et 
fusion incomplète.

Cordon de soudure trop 
épais

Gaine guide-fil trop longue.

Tube de contact obstrué.

Vitesse d’alimentation du fil trop 
basse.

Tube de contact de dimension 
erroné.

Temps de remontée d’arc (B.B.T.) 
trop long.

Mauvaise connexion entre le câble 
et la pince.

Mauvaise connexion entre la pince 
et la pièce. 

Accumulation de déchets à l’intérieur 
de la buse ou buse en court-circuit.

Vitesse excessive du fil.

Tension trop bas.

Buse obstruée.

Torche trop éloignée de la pièce.

Gaz insuffisant

Pièce à souder rouillée, peinte, 
humide, encrassée d’huile ou de 
graisse.

Fil encrassé ou rouillé.

Mauvais contact de masse.

Combinaison de gaz / fil incorrecte.

Déplacement de la torche trop 
rapide.

Type de gaz non correct.

Déplacement de la torche trop lent.

Tension de soudure trop basse.

Couper la gaine à la longueur correcte.

Changer le tube de contact.

Augmenter la vitesse d’alimentation 
du fil.

Utiliser un tube de contact de dimension 
correct.

Regler le temps de remontée d’arc 
(B.B.T.) avec le potentiomètre à l’in-
terieur du logement de la bobine (16).

Serrer la connexion ou remplacer le 
câble.

Nettoyer et/ou décaper la pièce à 
souder au point de contact avec la pince.

Nettoyer ou remplacer la buse.

Diminuer la vitesse du fil ou modifier le 
temps de SlopeUp.

Augmenter la tension en agissant dans 
le potentiomètre de Règlement (7).

Nettoyer ou remplacer la buse.

Garder la torche à une distance inférieu-
re de la pièce.

Contrôler qu’il n’y a pas de courants 
d’air qui éliminent le gaz; le cas échéant, 
se déplacer dans un endroit plus abrité. 
Dans le cas contraire, contrôler le débit 
du gaz, le réglage du réducteur et la 
valve.

S’assurer, avant de continuer, que la 
pièce à souder est propre et sèche.

S’assurer avant de continuer que le fil 
est propre et sec.

Contrôler le raccordement de la pince 
de masse à la pièce.

Consulter le manuel pour un choix 
correct.

Déplacer la torche plus lentement.

Voir guide des gaz protecteurs.

Déplacer la torche plus rapidement.

Augmenter la tension de soudure.



1.4 	 ELEKTRISCHER SCHLAG
	Achtung: Stromschlag, Lebensgefahr!

•	 An jedem Arbeitsplatz muss eine Person mit Erste-Hilfe Ausbildung sein. Bewusstlose Personen bei 
verdacht auf Stromschöag nicht berühren, solange noch Kontakt zu den Bedienelementen besteht. 
Stromversorgung trennen und dann mit dem Erste-Hilfemaßnahmen beginnen. Um Kabel vom Ver-
letzen zu entfernen, ggf. Trockenes Holz oder sonstiges nichtleitendes Material verwenden. Trockene 
Handschuhe und Schutzkleidung verwenden. Sicherstellen das die Versorgungsleitung korrekt geer-
det ist. Unter Spannung stehende Teile nicht berühren. 

Beim Schweißvorgang werden UV- und Infrarotstrahlen erzeugt, die bei nicht 
ausreichendem Schutz zu Schäden an Haut und Augen führen können.

•	 Die Bediener müssen nach den Landesspezifischen Unfallverhütungsvorschriften Schutzkleidung tra-
gen. Bestehend aus nicht brennbaren Materialien (z.B. Handschuhe, Jacke, Hose, Schuhe, usw.). 

•	 Die Bediner müssen zum Schutz des Kopfes Schweißschild bzw. Schweißhelm mit ausreichender 
Schutzstufe und Zulassung verwenden. Vor dem Gebrauch auf Schäden brüfen und gegebenenfalls 
Austauschen. 

•	 Die Schweißung muss an einer Abgeschirmten Arbeitsstätte durchgeführt werden. Unbeteiligte Per-
sonen sind durch Schutzvorhänge oder Schutzwände gegen Strahlung und Blendgefahr zu schützen.   

•	 Es ist den Bedienern strengstens untersagt ohne geeigneten Augenschutz, direkt in den Lichtbogen 
zu blicken. Personnel im Umfeld müssen stehts Schutzbrillen tragen, die einen ausreichenden Schutz 
vor UV-Strahlen, Spritzern und sonstigen Fremdkörpern, die das Auge beschädigen verletzen kön-
nen, bieten

1.1 	 EINLEITUNG
Stellen Sie sicher, dass dieses Handbuch von Bedien- und Wartungspersonal gleichermaßen gelesen 
und beachtet wird.  Beachten Sie die Länderspezifischen Unfallverhütungsvorschriften und Bestim-
mungen.

Die beim Schweißvorgang erzeugten Gase und Dämpfe können Gesun-
dheitsschädlich sein.

•	 Im Schweißbereich muss eine für den Prozess geeignete Absaugvorrichtung vorhanden sein 
(Abzugshaube oder Schweißtisch mit Absaugung anden Seiten, sowie Ober- und Unterseite), die 
das Einatmen der Gase und Dämpfe verhindern. Die Entlüftung muss den Länderspezifischen 
Vorschriften entsprechen, insbesondere bei räumlich begrenzten Arbeitsbereichen.

•	 Das zu schweißende Material muss frei von Rost- und Lackrückständen sein, um dadurch ent-
stehende schädliche Dämpfe zu vermeiden. Vor dem Schweißenmüssen die mit Lösumgsmittel 
entfetteten Stellen getrocknet werden (Brandgefahr).

•	 Besondere Vorsicht beim Schweißen von Materialien die eine oder mehrere der nachstehenden 
Komponenten enthalten können: Antimon, Berylium, Kobalt, Magnesium, Selen, Arsen, Cad-
mium, Kupfer, Quecksilber, Barium, Silber, Chrom, Blei, Nickel und Vanadium.

•	 Vor dem Schweißen sind alle chlorhaltigen Lösungsmittel vom Arbeitsplatz zu entfernen. Da einige, 
wenn sie mit UV-Strahlung in Berührung kommen, Phosgengas (Nervengas) freisetzen können.

1.3 	 BRANDSCHUTZ
	Durch glühendes Material, Funken und Lichtbogen können Brände und Explosionen 
entstehen.

•	 Halten Sie stehts einen geeigneten Feuerlöscher bereit (regelmäßige auf deren Funktion über-
prüfen lassen).

•	 Brennbares Material vom Schweißbereich und aus der näheren Umgebung entfernen. Falls dieses 
nicht möglich sein sollte, muss dieses brandgeschützt abgedeckt werden.

•	 Für eine Ausreichende Belüftung des Arbeitsbereiches muss gesorgt werden, um die Ansammlung 
von toxischen- oder explosiven Gasen zu vermeiden.

•	 An Behältern mit brennbaren (auch entleerten) Inhalt oder an Druckbehältern dürfen kene 
Schweißarbeiten vorgenommen werden.

•	 Nach dem Schweißen sicherstellen das kein glühendes Material oder Feuer zurückbleibt.

1.2 	 SICHERHEIT DES PERSONALS
Falls die Nutzungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genauestens befolgt werden, können Schweißarbeiten 
nicht nur für den Bediener, sondern auch für weitere Personen in unmittelbarer Nähe, des Arbeitsortes 
gefährlich werden.

1.0	  SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
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1.6 	 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRÄGLICHKEIT

Vor der Installation des Schweißgerätes muss das Betriebsumfeld untersucht werden, dabei ist auf 
folgendes zu achten:
•	 Sicherstellen, dass in der Nähe des Schweißgeräts keine weiteren Generatorenkabel, Kontrolllei-

tungen, Telefonkabel oder andere elektronische Geräte vorhanden sind;
•	 Sicherstellen, dass in der Nähe des Schweißgeräts keine Telefonempfangsgeräte, Fernsehgeräte, 

Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind;
•	 Sicherstellen, dass sich in der Nähe des Schweißgeräts keine Personen mit Herzschrittmacher oder 

Hörgerät aufhalten.
Störungen können durch folgende Maßnahmen gemindert bzw. vermieden werden:

•	 Bei Störungen in der Nähe des Netzanschlusses kann man zwischen Gerät und Netz einen EMV-
Filter einsetzen.

•	 Die Ausgangskabel der Maschine müssen so kurz wie möglich gehalten werden und korrekt ge-
erdet werden. 

•	 Nach dem öffnen des Schweißgerätes ist sicherzustellen, dass alle Gehäuseteile wieder korrekt 
montiert sind.

1.5 	 LÄRM
Lärm kann zu dauerhaften Gehörschäden führen. Beim Schweißvorgang können Geräusche entstehen, 
welche den zulässigen Schallpegel überschreiten. Schützen Sie Ihr Gehör vor zu lautem Lärm, um Schäden 
zu vermeiden.
•	 Als Gehörschutz Ohrenstöpsel und/ oder Kopfhörer tragen.
•	 Messen Sie den Schallpegel und stellen Sie sicher, dass die zulässigen Landesspezifischen 

Granzwerte nicht überschritten werden.

Elektrische Schutzmaßnahmen:
•	 Abgenutzte oder beschädigte Komponeten auswechseln bzw. reparieren. 
•	 Besondere Vorsicht walten lassen bei Arbeiten an feuchten Orten.
•	 Installation und Wartung der Maschine müssen den Landesspezifischen UVV Bestimmungen 

entsprechen.
•	 Vor dem öffnen bzw. Reperatur der Maschine, ist diese vom Netz zu trennen.
•	 Bei Beschädigungen am Gerät bzw. Spannung am Gehäuse, müssen die Schweißarbeiten einge-

stellt und das zuständige Wartungspersonal informiert werden.
•	 Das Gerät ist vom netz zu trennen und darf erst nach der erfolgten Instandsetzung wieder benutzt 

werden.

1.7 	 SCHUTZGAS
Schutzgasflaschen stehe unter hohem Druck, bei beschädigungen besteht Explo-
sionsgefahr. Vorsicht bei der Handharbung.

•	 Dieses Schweißgerät verwendet ausschließlich inerte Gase bzw. nicht brennbare Gase zum Schutz 
des Lichtbogens. Es ist wichtig für jeden Schweißprozess das richtige Gas zu wählen. 

•	 Benutzen Sie keine beschädigten Gasflaschen oder Gasflaschen mit unbekannten Inhalt.
•	 Gasflaschen niemals direct an die Gasleitung des Schweißgerätes anschließen. Verwenden Sie 

stehts einen geeigneten Druckregler.
•	 Druckregler nicht mit Fett oder Öl schmieren, auf korrekte Funktion und Anzeige der Manometer 

achten.
•	 Stellen Sie sicher das die Gasflasche korrekt am Gerät befestigt ist (vor Umfallen schützen).
•	 Die Bildung von Funken in der Nähe der Gasflasche vermeiden und diese niemals starker Hitze 

aussetzen.
•	 Sicherstellen, dass die Gasleitung sich in einem guten Zustand befindet. 
•	 Die Gasleitung muss sich stehts außerhalb des Schweißbereiches befinden.

2.0	  INSTALLATIONSHINWEISE
2.1 AUFSTELLUNG

•	 Befolgen Sie folgende Anweisungen für die korrekte Installation des Schweißgerätes:
•	 Orte ohne Staub und Feuchtigkeit,
•	 Temperaturen zwischen 0° und 40°C,
•	 Orte mit Schutz gegen Öl und korrosiven Dämpfen und Gase,
•	 Orte ohne besonders intensive Schwingungen und Stößen,
•	 Vor direkter Sonneneinstarhlung und Niederschlag schützen,
•	 Halten Sie mindestens 300mm Abstand zu Wänden oder zu sonstigen Hindernissen, welche die 

normale Luftströumg beeinträchtigen können.
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2.2	 BELÜFTUNG
•	 Stellen Sie sicher das der Schweißbereich ausreichend belüftet ist. Das Einatmen von 

Schweißdämpfen und Gasen kann gefährlich sein.

2.3	 ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG
Bevor Sie das Schweißgerät an die Spannungsversorgung anschließen überprüfen Sie die Angaben auf 
dem Typenschild des Schweißgerätes und vergleichen Sie diese mit dem Netz der Spannungsversorgung. 
Die Netzspannung sollte + 10% der Nenn-Netzleistung betragen. Eine zu niedrige Spannung kann die 
Leistung beeinträchtigen, bei zu hoher Spannung drohen Überlast und entsprechende Schäden, an einigen 
Komponenten. Das Schweißgerät muss:
•	 Von dem Fachpersonal korrekt Installiert werden.
•	 In Übereinstimmung mit den geltenden Landesspizifischen Vorschriften angeschlossen sein.
•	 In einer entsprechend dimensionierten Steckdose angeschlossen sein. 
•	 Am Netzkabel einen entsprechend dimensionierten Netzstecker (2P+Erde) anbringen, falls am 

Schweißgerät keener vorhanden ist. Der Stecker am Netzkabel ist folgendermaßen anzuschließen:
•	 Brauner Draht (Phase) an Klemme L 
•	 Blauer Draht (Nullleiter) an Klemme N 
•	 Grün, gelber Draht (Erde) Klemme PE oder  an der Klemme mit dem entsprechenden Symbol  

Die Steckdose, an die das Netzkabel angeschlossen wird, muss mit einer Sicherung oder 
einem entsprechendem Sicherungsautomaten versehen sein.
Hinweis:
•	 Das Netzkabel muss regelmäßig auf Beschädigungen oder Abnutzungserscheinungen überprüft 

werden. Im Falle eines Schadens darf das Gerät keinesfalls betrieben werden.
•	 Der Netzstecker darf nicht am Kabel aus der Steckdose gezogen werden.
•	 Das Netzkabel vor Quetschungen schützen (Beschädigungsgefahr).
•	 Das Netzkabel ist vor starker Hitze, Öl, Lösungsmittel, sowie von scharfen Kanten fernzuhalten.
•	 Bei der Verwendung eines Verlängerungskabels ist auf den geeigneten Querschnitt zu achten. 

Kabeltrommeln sind vollständig auszurollen. 

2.4	 SICHERHEITSANLEITUNGEN

Zu Ihrer Sicherheit, müssen Sie nachstehende Hinweise, vor dem Netzanschluss des 
Schweißgerätes beachten:

•	 Bevor der Netzstecker eingesteckt wird muss der Hauptschalter ausgeschaltet sein.
•	 Der Erdanschluss muss über den zwei poligen Stecker mit der benutzen Steckdose ausgeführt 

werden.	
•	 Bei engen Raumverhältnissen muss das Schweißgerät außerhalb des Schweißbereichs aufgestellt 

und das Massekabel am Werkstück befestigt werden.
•	 Niemals an nassen oder feuchten Orten schweißen.
•	 Niemals beschädigte Strom oder Schweißkabel benutzen.
•	 Mit dem Schweißbrenner niemals den Körper des Schweißers oder anderen Personen berühren.
•	 Die Benutzung des Schweißgerätes ohne Schutzkleidung ist untersagt, bitte beachten Sie die Län-

derspezifischen Forschriften.

3.0	  EINLEITUNG
Diese Bedienungsanleitung wurde verfasst, um Hinweise zur funktionsweise des Schweißgerätes zu 
geben, sowie für den sicheren und praktischen Gebrauch. Anleitungen zu Schweißtechniken sind nicht 
Gegenstand der Bedienungsanleitung. Alle Empfehlungen dürfen als reine Richtangabe gesehen werden. 

Vergewissern Sie sich über den korrekten Zustand des Schweißgerätes direct nach dem Auspacken. Das 
Gerät und die Zubehörteile dürfen keinerlei Beschädigungen aufweisen.

Mit diesem Schweißgerätes können Sie Alltägliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausführen. Die 
einfache aber vielseitige Nutzug, sowie die hervoragenden Schweißmerkmale sind ergebnis unserer 
Inverter Technologie. Dieses Inverter Schweißgerätes ermöglicht Ihnen genaueste Einstellungen für einen 
optimalen Lichtbogen. Dank der Invertertechnologie wird der Energieverbrauch zu herkömmlichen 
Schweißgeräten stark verringert. 
Bitte beachten Sie die Einschaltdauer des Arbeitszyklus. Siehe Typenscild auf der Unter- bzw. Rückseite 
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des Schweißgerätes. Der Arbeitszyklus ist auf 10 Minuten ausgelegt. Bei Überschreiten des Arbeitszyklus 
schaltet das Schweißgerät ggf. automatisch wegen Übertemperatur ab. 

Typenschild: technische Daten

Auswahl des Schweißdrahtes:
Dieses Schweißgerät kann Aluminum Draht in 0,8-1,0mm, verkupferten Stahldraht von 0,6-1,0mm 
und Edelstahldraht von 0,8-1,0mm Durchmesser (Schutzgas Schweißen) und für Fülldrähte mit einem 
Durchmesser von 0,8-1,0mm verschweißen (ohne Gas schweißen). 
Drahtvorschubrollen:
V-Naht 0,6-0,8mm für Drähte von 0,6-0,8mm Durchmesser
V-Naht 1,0-1,2mm für Drähte von 1,0mm Durchmesser
U-Naht von 0,8-1,0mm für Aluminumdrähte von 0,8-1,0mm Durchmesser 
Gas Auswahl
Je nach Material und verwendeten Schweißdraht muss das entsprechende Gas ausgewählt werden, 
siehe Tabelle:

 SCHWEISSMATERIAL  GASFLASCHE DRAHT

Baustahl Gasflaschen mit Argon 
+CO2  oder CO2

Verkupferte Drahtspule, Seelendraht 
für gasfreies Arbeiten

Rostfreier Stahl Argon98% -CO22% Rostfreie Drahtspule
Aluminium Gasflaschen mit Argon Aluminium-Drahtspule

4.0	 EINFÜHRUNG
Dieses multifunktions Schweißgerät verfügt über drei Schweißverfahren. Diese können direkt über den 
Anwahlknopf (6) an der Front ausgewählt werden. 

MIG/ MAG - Schweißen mit und ohne Gas
Dieses Schweißgerät verfügt über die möglichkeit im manuellen oder in der syner-
gic Funktion zu schweißen.

1.	 Manuell: Der Bediener hat die möglichkeit, sowohl die Drahtgeschwindigkeit (linker Knopf - 8-)  und 
die Schweißspannung (rechter Knopf - 7 -) einzustellen.

2.	 Synergic: in dieser Funktion hat der Bediener die Möglichkeit die Materialstärke (rechter Knopf-7-) 
einzustellen. Sobald dies Parameter eingestellt ist, werden die korrekte Schweißspannung und die 
Drahtgeschwindigkeit automatisch der zu schweißenden Materialstärke angepasst. Eine Korrektur der 
Drahtgeschwindigkeit ist am linken Knopf  (8 Bild 1) von -40 bis +40% möglich.    

Elektroden Schweißen (MMA)  (GMAW) 
Es können basische als auch rutile Elektroden verschweißt werden.
Anwahl der Funktion über Knopf (6) . Einstellung des Schweißstrom über den linken Knopf (8)
Einstellen des Hot Start am Knopf links (7), bis zu 50% über dem eingestellten Wert des Schweißstroms

WIG Schweißen
Anwahl der Funktion über Knopf (6) mitte . Der WIG Brenner verfügt über ein Ventil im Handgriff, der    
Gasschlauch wird am Druckminderer angeschlossen. Nach kontakt der Wolfram Elektrode mit dem 
Werkstück startet beim abheben der Elektrode der Lichtbogen vorher muß das Ventil des Schutzgas 
geöffnet werden. Der Schweißstrom wird über den linken Knopf (8) eingestellt.
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1.	 Betriebsbereit: Diese grüne LED leuchtet bei eingeschaltetem Hauptschalter, das Gerät ist 
Schweißbereit. Ein dauerleuchten signalisiert den Anschluss an eine 230Volt Spannungsversor-
gung. Eine blinkende grüne LED signalisiert den Anschluss an eine 115Volt Spannungsversor-
gung. Bei einer Überspannung blinkt die grüne LED und die rote LED (3) leuchtet.

2.	 Übertemperatur: Die gelbe LED leuchtet bei Übertemperatur, das Gerät ist überhitzt und 
schaltet ab. Schalten Sie das Gerät nicht aus, es würde die Kühlung unterbrechen. Die-
ses kann durch überschreiten der Einschaltdauer oder behinderung des Luftstroms erfol-
gen. Stellen Sie sicher das der Ventilator arbeitet und der Luftstrom nicht blockiert ist. Nach 
abkühlen auf normaltemperatur schaltet sich die gelbe LED aus, das Gerät ist betriebsbe-
reit                                                                                                                                                                                                                    

3.	 Fehler Meldung: Die rote LED leuchtet bei einer Störung des Gerätes sowie bei Überspannung.  
4.	 Linkes Display:  Wärend des schweißens wird der aktuelle Schweißstrom angezeigt.Bei nicht ein-

schaltetem Schweißstrom (Leerlauf) zeigt die Anzeige den vorgewählten Parameter, einzustellen 
am linken Knopf (8):

•	 Bei E-Hand und WIG, wird der vorgewählte Schweißstrom in Display (4) angezeigt.
•	 Bei MIG/ MAG manuell, zeigt das Display (4) die vorgewählte Drahtgeschwindigkeit von 1,7 (mi-

nimum Drahtgeschwindigkeit) bis 17,5 (maximum Drahtgeschwindigkeit).
•	 Bei MIG/ MAG SYNERGIC, zeigt das Display (4) die Korrektur der Drahtgeschwindigkeit von -20% 

bis 20%.
5.	 Rechtes Display (5): Wärend des schweißens wird die aktuelle Schweißsspannung angezeigt.Bei 

nicht einschaltetem Schweißstrom (Leerlauf) zeigt die Anzeige den vorgewählten Parameter, ein-
zustellen am rechten Knopf (7):

•	 Bei E-Hand: zeigt das rechte Display (5) den eingestellten Hot-Start-Wert, in Prozent, abhängig 
von eingestellten Schweißstrom, einzustellen am Knopf (8). Der Einstellbereich des Hot-Start be-
trägt 0 bis 50% des eingestellten Schweißstroms.Der maximale Hot-Start von 5% ist möglich bis 
120 Ampere Scweißstrom. Das Display (5) zeigt ein “H” vor dem eingestellten Wert.

•	 Bei der Anwahl des Verfahrens WIG ist das Display (5) nicht aktiv.
•	 MIG/ MAG manuelI zeigt das Display(5) die Schweißspanunng 12V zu  26V.
•	 Im MIG/ MAG Synergic zeigt das Display (5) die vorgewählte Materialstärke. 
6.	 Wahlschalter (6) zum einstellen der verschiedenen Prozesse E-Hand, WIG, MIG/ MAG manuell 

und Synergic.
7.	 Rechter Knopf (7): dient zur einstellung folgender Parameter:
•	 Bei E-Hand: Hot-Start-Wert, in Prozent, abhängig vom eingestellten Schweißstrom. Der Einstellbe-
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reich des Hot-Start beträgt 0 bis 50% des eingestellten Schweißstroms.
•	 Bei WIG: nicht aktiv 
•	 Bei MIG/ MAG manuell wird die die Schweißspanunng 12V zu 26V vorgewählt. Wenn die Ma-

schine an einer Spannungsversorgung von 115V betrieben wird, beträgt die Schweißspannung 
maximal 24V. 

•	 Bei MIG/ MAG Synergic wird die, zu schweißende, Materialstärke vorgewählt.
8.	 Linker Knopf:wird zum einstellen folgender Parameter verwendet.
•	 Bei E-Hand:Anwahl des Schweißstrom von min. 20Amp. bis max.170Amp. bei einer Netzspan-

nung von 230Volt. Bei einer Netzspannung von 115Volt beträgt der einstellbare.Schweißstrom 
max. 100Amp.

•	 Bei WIG:Anwahl des Schweißstrom min. 5 Amp. bis max. 170Amp. Bei einer Netzspannung 
von 230Volt. Bei einer Netzspannung von 115Volt beträgt der einstellbare Schweißstrom max. 
110Amp.

•	 Bei  MIG/MAG manuell: Einstellung der Drahtgeschwindigkeit von min.1,7 bis max. 17,5m/min. 
Bei einer Netzspannung von 115Volt  beträgt der max. Drahtvorschub 14m/min.

•	 Bei MIG/MAG Syn:  Korrekturwert  von -40 bis +40 der Drahtgeschwindigkeit.
9.	 Minus Buchse:
•	 Bei E-Hand:  Anschluß des Elektrodenkabel. Je nach Elektrode wird die Polarität  gewechselt. Bitte 

beachten Sie die Hinweise auf der Elektrodenpackung.
•	 Bei WIG: Anschluß des Brennerkabels.
•	 Bei MIG/MAG (with gas): Anschluß des Massekabel.
10.	 Plus Buchse:
•	 Bei E-Hand: Anschluß des Massekabel. Je nach Elektrode wird die Polarität  gewechselt. Bitte 

beachten Sie die Hinweise auf der Elektrodenpackung.
•	 Bei MIG/MAG Fülldrahtschweißen (no Gas): Anschluß des Massekabel.
11.	 Euro Zentralanschluß: Anschluß MIG/MAG Brenner. Bei Fülldrahtschweißen (FCAW) bitte pola-

rietät wechseln( siehe Punkt 18).
12.	 Netzkabel
13.	 Netzschalter
14.	 Gasanschluß
15.	 2 Rollen  Aluminum Drahtvorschubeinheit
16.	 Potenziometer zum einstellen des Einschleichens
17.	 Potenziometer zum einstellen der Rückbrand Zeit (B.B.T.)
18.	 Anschluss zum tauschen der Polarität des Euro Zentralanschlußes:
•	 Plus Pol zum  MIG/MAG schweißen.
•	 Minus Pol zum Fülldraht (No Gas) schweißen.
19.	 Spulenhalter für Drahtspulen von ø 100 und 200mm

20.	 5.0 SALDATURA CON ELETTRODI RUTILI (6013) - MMA

Abbildung 3
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5.1 VORBEREITUNG ZUM E-HAND SCHWEISSEN (MMA).
•	 Einstellen der E-Hand funktion (MMA) am Schalter (6) an der Frontsteuerung.
•	 Anschluss des Elektroden- und Massekabel an +(10) und –(9) Anschluß in abhängigkeit der zu 
	 verschweißenden Elektrode.
•	 Netzschalter (14) einschalten ( ON).
•	 Anwahl des Schweißstrom an Knopf (8) und des Hot-Start an Knopf (7) an der Frontsteuerung.

Einstellbarer Schweißstrom:
115Volt Netzspannung : Min. 20Amp. – max. 100Amp. 
230Volt Netzspannung : Min. 20Amp. – max. 170 Amp.

5.0	 E-HAND SCHWEISSEN (MMA)

6.1	 VORBEREITUNG ZUM WIG SCHWEISSEN (GTAW).
•	 Einstellen der WIG funktion (GTAW) am Schalter (6) an der Frontsteuerung.
•	 Schliesen Sie das Stromkabel des WIG-Brenners an die Buchse - (9) des Schweißgerätes an.
•	 Schliesen Sie das Massekabel  an die Buchse + (10) des Schweißgerätes an.
•	 Schliesen Sie den Gasschlauch des WIG-Brenners an den Druckminderer der Gasflasche( Argon) 

an.
•	 Netzschalter (14) einschalten ( ON).
Die Schutzgasmenge (Argon) wird über ein Ventil im Brenner-Handgriff manuell eingestellt.

6.2	 SCHLIESEN SIE DAS VENTIL IM BRENNER-HANDGRIFF
Öffnen Sie das Ventil am Druckminderer, danach öffnen Sie das Ventil im Brenner-Handgriff und über-
prüfen die Gasmenge.

6.3	 BERÜHRUNGSZÜNDEN DES WIG-LICHTBOGEN
•	 	Fixieren Sie die Elektrode so das diese ca. 4-5mm aus der Gasdüse heraus ragt.
•	 		Anwahl des Schweißstrom an Knopf (8).
•	 	Positionieren Sie die Elektrode in einem Winkel von 45° zum Werkstück und berühren Sie dieses 

mit der Elektrodenspitze. 
•	 	Nachdem Sie mit der Elektrode das Werkstück berührt haben, starten Sie den Lichtbogen indem 

Sie die Elektrode vom Werkstück abheben. Der Abstand sollte ca. 3-4mm betragen. Beenden Sie 
das Schweißen, indem Sie die Elektrode vom Werkstück entfernen, der Lichtbogen erlöscht. 

Nach beenden des Schweißvorgangs das Gas sofort abdrehen.

6.0	 WIG SCHWEISSEN MIT LIFT-ARC ZÜNDUNG (GTAW)
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7.0 	MIG/ MAG (GMAW) UND FÜLLDRAHT (FCAW) SCHWEISSEN 
7.1.1 BRENNERANSCHLUSS

•	 Befestigen Sie das Brennerschlauchpaket am Euro-Zentralanschluss(9) an der Frontseite des 
Schweißgerätes beachten Sie beim befestigen die beiden Steuerkontakte beim Brenner und 
schrauben diesen mit der Hand fest. 

7.1.2 DRAHT EINLEGEN
Stellen Sie sicher, dass bevor Sie die Strom- und/ oder Gasdüse entfernen, das Gerät und 
die Gaszufuhr abgeschaltet sind

A

B

C
D

E

Abbildung 5

1 2
3

4

Abbildung 4

•	 Öffnen Sie die linke Seitenwand.
•	 Lösen Sie die Mutter (1) vom Drahtspulenhalter 

(Bremse) und entfernen Sie die Feder (2) und den 
Ring (3). (Fig.4) 

•	 Entfernen Sie den Plastikschutz von der Spule (4) und 
stecken Sie die Drahtspule auf dem Spulenhalter. 

•	 Befestigen Sie nun den Ring(3), die Feder(2) und 
Mutter(1). Diese Teile bilden das Bremssystem der 
Drahtspule. ACHTUNG: Ziehen Sie die Mutter nicht 
zu fest an, zu festes anziehen der Mutter führt zu 
Überlastung des Antriebs. Zu lockere Einstellung 
verhindert, dass sofortige Stoppen der Drahtspule 
nach Beendigung des Schweißvorganges. 

•	 Lösen Sie den Knopf (A) und ziehen Sie diesen aus 
der Arretierung (Fig.5). Öffnen Sie den Arm (B) der 
Drahtvorschubeinheit.

•	 Entfernen Sie das Drahtende vom Spulenkörper und 
achten Sie darauf das der Draht sich nicht abwickelt. 

•	 Schneiden Sie das gebogene Drahtende ab und füh-
ren Sie das Ende in die Drahtzuführung (C) ein.

•	 Drücken Sie den Arm (B) auf die Antriebsrolle (D) und 
fixieren diesen mit dem Knopf (A).

•	 Stecken Sie den Netzstecker in die dazu vorgesehene 
Steckdose und schalten Sie das Schweißgerät ein.

•	 Drücken Sie den Brennertaster und beobachte Sie 
das einführen des Drahtes.

•	 Stellen Sie den Anpressdruck, des Drahtes, an Knopf 
(A) ein. Sodass ein Reibungsloser Drahtvorschub 
gewährleistet ist, ohne durchdrehen der Drahtför-
derrolle. Ziehen Sie den Knopf (A) nicht zufest an, zu 

hoher Anpressdruck kann den Draht und die Drahtvorschubeinheit beschädigen.
•	 Schließen Sie die Seitenwand.
•	 Demontieren Sie die Strom- und Gasdüse am Schweißbrenner. 
•	 Legen Sie den Brenner gerade oder in großen Bögen (vermeiden Sie enge Radien). 
•	 Halten Sie den Brennertaster gedrückt, bis dass der Draht aus dem Brennerhals heraus schaut. 
•	 Schalten Sie das Schweißgerät aus und montieren Sie die Strom- und Gasdüse

Hinweis: Beim einfädeln des Drahtes Brenner gerade legen. Achten Sie darauf das 
der Draht am ende sauber abgeschnitten und gerade ist. Spitze und gebogene 

Drahtenden können zu beschädigungen der Drahtseele führen.

Hinweis: Beim wecheln des Drahtdurchmesser auf die verwendung der richtigen 
Nut in der Antriebsrolle (D) achten. Der auf der Antriebsrolle im eingebauten Zu-

stand abzulesende Wert muss dem Drahtdurchmesser entsprechen (Standart 0,6 / 0,8).

Hinweis: Beim einfädeln des Drahtes den Brennerhals von ihnen und anderen Per-
sonen weg auf den Boden richten. Es besteht Verletzungsgefahr wenn der Draht aus 

dem Brennerhals tritt (Auge, Gesicht). Greifen Sie nicht mit den Fingern bei Einfädelbe-
trieb in den Drahtvorschub (Quetschgefahr). 
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Abbildung 6

7.1.3 AUSTAUSCHEN DER DRAHTFÜHRUNGSSEELE. 

	 Farbe 			   Blau	  	   	 Rot			   Gelb

	 Durchmesser		  Ø 0,6-0,9		  Ø 1,0-1,2		  Ø 1,2-1,6

Abbildung 7
7.2 MIG MANUAL SCHWEISSEN (SIEHE BILD 1)
Bevor Sie das Schweißgerät einschalten vergewissern Sie sich, dass alle Komponenten richtig angesch-
lossen sind (Brennerschlauchpalet, Massekabel, u.s.w.).
•	 Wählen Sie am Wahlschalter (6 Bild 1), der Frontsteuerung “Manual” an. 

Achten Sie darauf das Gas und Spannungsver-
sorgung nicht angeschlossen sind.

•	 Entfernen Sie das Brennerschlauchpaket vom 
Schweißgerät.

•	 Legen Sie es gerade auf eine ebene Fläsche und entfer-
nen Sie die Messingmutter (1).

•	 Ziehen Sie die Drahtführungsseele aus dem Brenner-
schlauchpaket.

•	 Schieben Sie die Drahtführungsseele in das Brenner-
schlauchpaket und befestigen es mit der Messingmut-
ter(1). Falls Sie eine Teflonseele verwendenbeachten Sie 
bitte folgende Hinweise:

•	 Befestigen Sie die Teflonseele mit der Spannzange  (3).
•	 Schieben Sie den O-Ring(4)bis zur Spannzange über die 

Teflonseele und befestigen Sie diese mit der Messingmutter  (1).
•	 Schneiden Sie die Teflonseele hinter der Messingmutter ab.

Hinweis: Die Länge der neuen einzusetzende Drahtführungsseele muß die selbe 
sein wie bei der alten Auszutauschenden.

•	 Schließen Sie das Brennerschlauchpaket am Schweißgerät an und führen Sie den Draht in die 
Vorschubeinheit ein
7.1.4	 AUSFÜHRUNGEN DER DRAHTFÜHRUNGSSEELE

Standartmäßig gibt es zwei verschiedene Ausführungen von Drahtführungsseelen Stahl und Teflon. 
•	 Die Stahl Drahtführungsseelen können blank oder ummantelt sein. Die ummantelte Drahtführungs-

sellen werden hauptsächlich bei luftgekühlten, die blanken bei wassergekühlten Brennerschlau-
chpaketen eingesetzt. 

•	 Die Teflon Drahtführungsseele werden hauptsächlich bei Aluminium und andere weichen 
Schweißdrähten eingesetzt

7.1.5	 GASFLASCHEN UND DRUCKMINDERER
Hinweis: Bitte beachten Sie die Landesspezifichen Vorschriften für Druckbehälter. Vorsichtig 
behandeln, nicht werfen oder erhitzen, gegen umfallen sichern.

Die Gasflasche so aufstellen das ein umfallen nicht möglich ist und sie die  Kühlluft des Schweißgerätes 
nicht behindert. Zu Ihrer Sicherheit achten Sie stehts darauf, dass die Gasflasche im unbenutzen Zustand 
verschlossen ist. Ebenso beim anschließen und/ oder entfernen der Druckminderer. 
•	 Stellen Sie sicher, dass das Ventil am Druckminderer geschlossen ist. 
•	 Montieren Sie den Druckminderer an der Gasflasche und kontrollieren Sie dieses auf mögliche 
Undichtigkeit. 
•	 Schließen Sie die Gasflasche am Druckminderer an.
•	 Öffnen Sie die Absperrventile und stellen Sie einen Durchfluss von 5-15l/Minute am Druckminderer ein.

7.1.6	 FÜLLDRAHT SCHWEISSEN, “FCAW”
•	 Schließen Sie das Kabel vom Drahtvorschub im Schweißgerät auf 
“No Gas” an (siehe Bild 7) 
•	 Schließen Sie das Massekabel an die + Buchse (10) Bild 1 an. 

7.1.7	 MIG/ MAG SCHWEISSEN, “GMAW”
•	 Schließen Sie das Kabel vom Drahtvorschub im Schweißgerät auf 
“Gas” an (siehe Bild 7) 
•	 Schließen Sie das Massekabel an die - Buchse (9) Bild 1 an. 
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7.4	 ALUMINIUM SCHWEISSEN
Aluminium schweißen erfordert folgende Komponenten:  

•	 100% ARGON als Schweißgas.
•	 Stellen Sie sicher das der Brenner für Aluminium schweißen ausgerüstet ist (z.B. Teflonseele, 

Stromdüse, u.s.w.):
•	 Die länge des Brennerschlauchpaketes sollte 3m nicht ünbersteigen.
•	 Verwenden Sie die Drahtvorschubrollen geeignet für Aluminium.

•	 Schalten Sie den Hauptschalter (13 Bild 2), an der Rückseite des Schweißgerätes, ein.
•	 Drücken Sie den Brennertaster bis der Schweißdraht aus der Stromdüse ragt. 
•	 Stellen Sie die Schweißparameter ein:
•	 Drahtvorschubgeschwindigkeit: die Einstellung der Drahtvorschubgeschwindigkeit wird an der 

Frontsteuerung, linker Knopf (8 Bild 1) von  min. 1,7- max. 17,5 vorgewählt.
•	 Lichtbogenspannung: die Einstellung der Lichtbogenspannung wird am rechten Knopf (7 Bild 1) 

der Frontsteuerung, von 12 – 26V eingestellt.
•	 Halten Sie den Brenner im kurzen Abstand zum Werkstück und drücken Sie den Brennertaster.
•	 Draht einschleichen: min. – max. Drahtgeschwindigkeit einstellbar am Potenziometer (16 Bild 3) 

im Schweißgerät. 
•	 Drahtrückbrandzeit: die Drahtrückbrandzeit wird am Potenziometer (17 Bild 3) eingestellt. Sie 

steuert die Zeit in der der Schweißdrhat, nach Beendigung des Schweißens, zurückbrennt (Abstand 
zwischen Drahtende und Stromdüse).

7.3	 SYNERGIESCHES SCHWEISSEN (SIEHE BILD 1)

•	 Synergie Funktion ermöglicht dem Schweißer durch Anwahl der zu schweißenden Materialstärke, 
am rechter Knopf (7 Bild 1), die einfache Anwahl der Schweißparameter.  Die korrekte Schweißspan-
nung wird automatisch der zu schweißenden Materialstärke angepasst. Eine Korrektur ist am linken 
Knopf  (8 Bild 1) von -40 bis +40% möglich.

•	 Schalten Sie den Hauptschalter (13 Bild 2), an der Rückseite des Schweißgerätes, ein.
•	 Drücken Sie den Brennertaster bis der Schweißdraht aus der Stromdüse ragt und überprüfen Sie die 

Gasdurchflussmenge.
•	 Halten Sie den Brenner im kurzen Abstand zum Werkstück und drücken Sie den Brennertaster.
•	 Anwahl der Schweißparamter: wählen Sie die Materialstärke am rechten Knopf (7 Bild 1) und die 

Korrektur am linken Knopf (8 Bild 1) an.
•	 Draht einschleichen: min. – max. Drahtgeschwindigkeit einstellbar am Potenziometer (16 Bild 3) im 

Schweißgerät. 
•	 Drahtrückbrandzeit: die Drahtrückbrandzeit wird am Potenziometer (17 Bild 3) eingestellt. Sie steuert 

die Zeit in der der Schweißdrhat, nach Beendigung des Schweißens, zurückbrennt (Abstand zwischen 
Drahtende und Stromdüse).
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8.0	 SCHUTZGAS ARTEN

MATERAL

Stahl

Aluminium

Edelstahl 

Kupfer, Nickel, 
Legierungen

Kontaktieren Sie ihren Gaslieferanten für weitere Informationen.

9.0	 SCHWEISSWISSEN

•	 Verschweißen Sie immer gut vorbereitetes Material (sauber, trocken u.s.w.).
•	 Halten Sie den Brenner in einem ca.45°Winkel zum Werkstück, mit einem Abstand von ca. 5 mm 

zur Oberfläche.
•	 Bewegen Sie den Brenner ruhig und gleichmäßig beim schweißen.
•	 Vermeiden Sie das schweißen an windigen Orten. Eine geringe Schutzgasabdeckung führt zu 

einer porösen Schweißnaht.
•	  Halten Sie Draht und Drahtführung sauber. Verwenden Sie keinen rostigen Draht.
•	 Vermeiden Sie enge Radien des Brennerschlaupaketes. 
•	 Vermeiden Sie das eindringen von Gegenständen, Schmutz und Schleifstaub. Metallstaub kann zu 

Kurzschluch in dem Schweißgerät führen.
•	 Falls möglich reinigen Sie die Drahtführung mit Pressluft nach jedem Drahtspulen Wechsel.

WICHTIG: Trennen von das Schweißgerät vom Stromnetz vor der Durchführung 
dieser arbeiten.

•	 Verwendung von ölfreie trockene Druckluft (3-5 Bar ): reinigen Sie gelegentlich das Inner des 
Schweißgerätes  durch ausblasen. Die Maschine hat sauber eine bessere Kühlung. Hinweis: keine 
Druckluft auf Leiterplatten und elektronische Komponenten blasen.

•	 Die Drahtförderrollen unterliegen einem normalen verschleiß. Mit dem richtigen Anpressdruck 
wird der Draht ohne Schlupf gefördert. Falls sich Druck - und Vorschubrolle berühren und der 
Draht nicht mehr stabil gefördert wird, ist die Vorschubrolle zu tauschen.

•	 Überprüfen Sie die Kabel und Kontakte in regelmäßigen Abständen. Diese dürfen keine Beschädi-
gungen aufweisen.

GAS

CO2
Argon + CO2
Argon + CO2 + O2

Argon

Argon +  Helium

Argon + CO2 + O2
Argon + O2

Argon 

Argon + Helium

EIGENSCHAFTEN

Argon vermeidet Spritzer       
CO2  für tiefen Einbrand

stabiler Lichtbogen, geringe Spritzer
und gute Schmelzeigenschaften.
Höhere Wärmeeinbringung für dickere 
Wandstärken. Geringeres Porenrisiko.

Stabiler Lichtbogen. 
Geringe Spritzer.

Schweißbad leicht beherrschbar bei 
dünnen Materialen. 
Höhere Wärmeeinbringung für dickere 
Wandstärken
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10.0	 FEHLERSUCHE

Keine Funktion

Lüfter läuft, aber nach 
drücken des Brennertaster
Kein Drahtvorschub, Gas 
und Schweißstrom.

Drahtvorschubmotor  

Auf korrekte Verkabelung prüfen

 Sicherung überprüfen, ggf. austauschen

Neuen Brennertaster einbauen

Schweißgerät abkühlen lassen( Gerät 
Nicht ausschalten) Gelbe LED (2Bild1) 
beachten.

Stromdüse und Schweißdraht prüfen

Netzkabel, Netzstecker oder 
Netzschalter defekt.

Netzsicherung ausgelöst.

Brennertaster defekt

Übertemperatur

Falscher Durchmesser der Stromdüse.

PROBLEM LÖSUNGURSACHE		

arbeitet, Draht wird nicht
gefördert.

Schlechter Einbrand

Drahtstau an der An-
triebsrolle

Fehlerhafte Drahtvorschubmotor 
(selten)

Ungenügender Anpressdruck

Drahtende hat Grad. 

Drahtführungsseele verstopft oder 
beschädigt.

Stromdüse verstopft oder beschädig

Schweißspannung oder Drahtge-
schwindigkeit zu gering

Verbindung im Inneren des
Schweißgerät lose (selten).

Verschlissene oder falsche Größe der 
Stromdüse.
Loser oder defekter Brenner 

Massekabel falscher Querschnitt oder 
defekt. 
Falscher Drahtdurchmesser.

Der Schweißdraht wird nicht sauber 
gefördert (verbogen)

Schweißgeschwindigkeit zu hoch.

Zu hoher Anpressdruck auf der An-
triebsrolle.

Drahtführungsseele verschlissen oder 
defect..

Stromdüse verstopft oder defekt.

Drahtführungsseele ist zu lang.

Drahtvorschubmotor austauschen

Anpressdruck erhöhen bzw. austau-
schen

Draht  Gradfrei abschneiden

Drahtführungsseele durchblasen 
(reinigen) oder ersetzen..

Stromdüse austauschen

Parameter anpassen

Reinigen mit Druckluft danach die Ver-
bindungen nachziehen.

Stromdüse austauschen.

Brenner befestigen oder austauschen.

Massekabel austauschen..

Drahtspule austauschen..

Draht neu einfädeln, Drahtführungsse-
ele ersetzen

Brenner langsamer führen.

Anpressdruck einstellen.

Drahtführungsseele austauschen.

Stromdüse austauschen.

Auf die richtige Länge kürzen.

Diese Tabelle soll Ihnen helfen einfache Fehler selbst zu beheben.
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Draht  brenn t  an der 
Stromdüse fest..

Massekabel und / oder 
Kabel wird heiß

L i ch tbogen  zw i s chen 
Gasdüse und Werkstück.

Draht stößt Brenner vom 
Werkstück zurück

Schlechte Schweißqualität

Schweißnaht unvollständig, 
löchrig, zu flach.

Schweißnaht zu dick

Stromdüse verstopft oder defekt.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu 
langsam, Lichtbogenspannung zu 
hoch.

Falsche Größe der Stromdüse.

Drahtrückbrand Zeit zu lang.

Schlechter Kontakt zwischen Klemme 
und Kabel 

Schlechter Kontakt zwischen Klemme 
und Werkstück

Ab lage rungen  oder  i n  de r 
Kurzschluss in der Düse. 

Drahtgeschwindigkeit zu hoch

Spannung zu gering. 

Verstopfte Gasdüse.    

Abstand Brenner zum Werkstück 
zu groß

Zu geringer Gasfluss

Rostige, lackierte,feuchte, ölige oder 
fettige Werkstücke.

Rostiger oder schmutziger Draht. 

Schlechter Massekontakt

Falsche Gas / Drahtkombination

Schweißgeschwindigkeit zu hoch.

Gasmischung nicht korrekt 

Schweißgeschwindigkeit zu gering.

Schweißspannung zu niedrig.

Stromdüse austauschen.

Drahtvorschubgeschwindigkeit 
erhöhen, Lichtbogenspannung re-
duzieren.

Richtige Stromdüse verwenden.

Drahtrückbrand  Zeit an Potenziome-
ter (17) einstellen.

Kontakt anziehen oder Massekabel 
austauschen. 

Werkstück am der Anschlussstelle 
säubern.

Düse säubern oder austauschen.

Drahtgeschwindigkeit reduzieren und 
Einschleichen ((16 Bild3) einstellen

Einstellen der Spannung am Potentio-
meter (7Bild1).
Düse säubern oder .austauschen

Brenner im richtigen Abstand halten.

Stellen Sie sicher das sich noch Gas 
in der Flasche befindet und der 
Druckminderer richtig eingestellt ist. 
Achten Sie darauf das das Gas nicht  
weggeblasen wird.(Wind, Durchzug)

Verwenden Sie nur saubere und  
trockene  Werkstücke.

Verwenden Sie nur Schweißdraht der 
sauber und  trocken ist.

Überprüfen Sie den Kontakt der Mas-
seklemme und des Massekabel.       

Siehe Bedienungsanleitung, Draht 
Gas Kombination

Brenner langsamer bewegen.

Siehe Schutzgas Tabelle 

Brenner schneller bewegen.

Erhöhen Sie die Schweißspannung.
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	¡ATENCIÓN:¡ LA ELECTROCUCIÓN PUEDE RESULTAR MORTAL!

Los gases y los humos que se producen durante el proceso de soldadura pueden 
resultar dañinos para la salud.

•	 El área de soldadura se debe equipar con una aspiración local adecuada que puede derivar 
del uso de una campana de aspiración o de un banco de trabajo adecuado preparado para la 
aspiración lateral, frontal y debajo del plano de trabajo, para evitar la acumulación de polvo y 
de humos. La aspiración local debe ser combinada con una adecuada ventilación general y con 
la recirculación de aire, especialmente cuando se esté trabajando en un espacio reducido. 

•	 El procedimiento de soldadura se debe realizar en superficies metálicas limpiadas de las capas 
de herrumbre o pintura, para evitar la formación de humos dañinos. Antes de soldar hay que 
secar las partes que ya han sido desengrasadas mediante disolventes.

•	 Prestar la máxima atención en la soldadura de materiales que puedan contener uno o varios de 
estos componentes:
Antimonio 	 Berilio 	 Cobalto 	 Magnesio 	 Selenio 	 Arsénico 	 Cadmio
Cobre 		 Mercurio 	 Plata 		  Bario 		  Cromo 	 Plomo 	 Níquel
Vanadio

•	 Antes de soldar, alejar del lugar de soldadura todos los disolventes que contienen cloro. Algunos 
disolventes a base de cloro se descomponen si se exponen a las radiaciones ultravioletas, for-
mando de esta forma el gas fosgeno (gas nervino).

Si las normas de seguridad y de uso no son observadas atentamente, las operaciones de soldadura 
pueden resultar peligrosas no solamente para el operador, sino también para las personas que se en-
cuentran cerca del lugar de soldadura.  

1.0	 NORMAS DE SEGURIDAD

•	 Los operadores deben proteger su cuerpo llevando monos de protección cerrados y no inflamables, 
sin bolsillos o pliegues, guantes y calzado no inflamables con punta de acero y suelas de goma. 

•	 Los operadores deben utilizar un gorro de material anti-llama para proteger la cabeza y además 
una mascarilla para soldadura no inflamable que proteja el cuello y el rostro, también en los 
lados. Hay que mantener siempre limpios los vidrios de protección y sustituirlos si se encuentran 
rotos o agrietados. Es buena costumbre proteger mediante un vidrio transparente el vidrio no 
actínico contra los rociados de soldadura.

•	 La operación de soldadura se debe ejecutar en un ambiente aislado con respecto a las demás 
zonas de trabajo.

•	 Los operadores nunca deben, por ninguna razón, mirar un arco eléctrico sin una adecuada protec-
ción para los ojos. Las personas que operan cerca de los puestos de soldadura deben prestar una 
atención especial. Estas personas siempre deben llevar las gafas de protección con lentes aptas para 
evitar que las radiaciones ultravioletas, los rociados y otras partículas extrañas puedan dañar los ojos.

Comprobar que este manual sea leído y entendido tanto por el operador como por el personal técnico 
encargado del mantenimiento.

El proceso de soldadura produce rayos ultra violetas e infrarrojos que pueden dañar 
los ojos y quemar la piel si estos, si no se protegen de la forma adecuada.

1.1	 INTRODUCCIÓN

1.2	 SEGURIDAD PERSONAL

1.3	 PREVENCION DE LOS INCENDIOS

•	 Los residuos incandescentes, las chispas y el arco eléctrico pueden causar incendios y explosiones.
•	 Mantener al alcance de las manos un extintor de adecuadas dimensiones y características, com-

probando periódicamente que se encuentre en condiciones de eficiencia;
•	 Retirar de la zona de soldadura y de sus alrededores cualquier tipo de material inflamable. El 

material que no se puede desplazar se debe proteger con coberturas ignifugas adecuadas; 
•	 Ventilar los ambientes de la forma adecuada. Mantener una recirculación de aire suficiente para 

prevenir la acumulación de gases tóxicos o explosivos;
•	 No soldar recipientes que contengan material combustible (aunque se hayan vaciado) o bajo presión;
•	 A la terminación de la soldadura comprobar que no hayan quedado materiales incandescentes 

o llamas;
•	 El techo, el suelo y las paredes de la zona de soldadura deben ser de tipo antiincendio;

1.4	 ELECTROCUCIÓN
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Antes de instalar la soldadora, realizar una inspección del área en sus alrededores, observando lo que sigue
•	 Comprobar que cerca de la unidad no se encuentren otros cables de generadores, líneas de 

control, cables telefónicos u otros aparatos electrónicos;
•	 Controlar que no se encuentren presentes receptores telefónicos o aparatos de televisión, orde-

nadores u otros sistemas de control;
•	 En el área que se encuentra alrededor de la máquina no se deben encontrar personas con esti-

muladores cardíacos (marcapasos) o prótesis para el oído.

1.5	 RUIDOS

El ruido puede causar la pérdida permanente del oído. El proceso de soldadura puede causar ruidos 
que exceden los niveles límite permitidos. Proteger los oídos de los ruidos demasiado fuertes, para 
prevenir los daños en el oído.
•	 Para proteger el oído de los ruidos fuertes, llevar los específicos tapones de protección o las orejeras.
•	 Medir los niveles de ruido comprobando que la intensidad no exceda los niveles permitidos.

1.6	 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNÉTICA

! En casos especiales se pueden requerir medidas de protección adicionales.
Las interferencias se pueden reducir aplicando las siguientes medidas:
•	 Si hay una interferencia en la línea del generador, se puede instalar un filtro E.M.C. entre la red 

y la unidad; 
•	 Los cables que salen de la máquina deberían ser lo más cortos posible, fajados entre ellos y co-

nectados, cuando necesario, a tierra;
•	 Después de haber terminado el mantenimiento, hay que cerrar de la forma correcta todos los 

paneles del generador.

Las bombonas de gas de protección contienen gas bajo alta presión; si se encuen-
tran estropeadas pueden explotar. Por lo tanto hay que manipularlas con cuidado

•	 Estas soldadoras utilizan solamente gas inerte o no inflamable para la protección del arco de 
soldadura. Es importante escoger el gas adecuado para el tipo de soldadura que se va a realizar. 

•	 No utilizar bombonas que tienen un contenido desconocido o que se encuentren estropeadas;
•	 No conectar las bombonas directamente al tubo del gas de la máquina. Interponer siempre un 

adecuado reductor de presión;
•	 Controlar que el reductor de presión y los manómetros estén funcionando correctamente; no       

lubricar el reductor utilizando gas o aceite;
•	 Cada reductor se ha diseñado para un tipo de gas específico; comprobar que se esté utilizando 

el reductor correcto;
•	 Comprobar que la bombona se encuentre siempre adecuadamente fijada a la máquina median-

te la cadena.
•	 Evitar producir chispas cerca de la bombona de gas o exponerla a fuentes de calor excesivas;
•	 Comprobar que el tubo del gas se encuentre siempre en buenas condiciones;
•	 Mantener el tubo del gas fuera de la zona de trabajo.

1.7	 GASES DE PROTECCIÓN

•	 En cada lugar de trabajo debe encontrarse presente una persona capacitada para los cuidados 
de Emergencia.

•	 En caso de presunta electrocución y si la persona afectada está inconciente, no tocarla si se en-
cuentra aún en contacto con unos controles. Cortar la alimentación de la máquina y proceder 
a las prácticas de Primeros Auxilios. Para alejar los cables de la persona accidentada se puede 
utilizar, si necesario, madera seca u otro material aislante.

•	 Llevar guantes y ropa de protección secos; aislar el cuerpo de la pieza que se está elaborando y 
de otras partes del circuito de soldadura.

•	 Controlar que la línea de alimentación eléctrica se haya equipado con el cable de tierra.
•	 No tocar las partes que se encuentran alimentadas eléctricamente.
Precauciones eléctricas:
•	 Reparar o sustituir los componentes desgastados o estropeados.
•	 Prestar una atención especial en el caso de que se esté trabajando en lugares húmedos.
•	 Instalar y realizar el mantenimiento de la máquina cumpliendo con cuanto se ha establecido en 

las normativas locales.
•	 Desconectar la máquina de la red eléctrica antes de proceder a cualquier control o reparación.
•	 En el caso de que se percibiera una descarga eléctrica, aun leve, interrumpir las operaciones de 

soldadura.
•	 Avisar de forma inmediata el responsable del mantenimiento. No reanudar el trabajo hasta que 

no se haya solucionado la avería.
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2.4	 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD
Para salvaguardar la seguridad del operador, hay que seguir con atención las siguientes instrucciones 
antes de conectar el generador a la línea: 
•	 Un interruptor adecuado de dos polos se debe introducir antes de la toma principal de corriente; 

ésta debe estar equipada con fusibles retrasados; 
•	 La conexión de tierra se debe realizar con un enchufe de dos polos compatible con la antedicha 

toma de corriente; 
•	 Si se trabaja en un lugar reducido, el aparato debe colocarse fuera del área de soldadura y el 

cable de masa se debe fijar a la pieza que se está elaborando. Nunca trabajar en zonas húmedas 
o mojadas en estas condiciones; 

•	 Nunca utilizar cables de alimentación eléctrica o de soldadura dañados; 
•	 La antorcha de soldadura nunca se debe dirigir contra el operador u otra persona; 
•	 El generador nunca se debe utilizar sin sus paneles de cobertura; eso podría causar graves lesio-

nes al operador, y además daños en el mismo equipo. 

•	 Antes de realizar cualquier conexión eléctrica, comprobar que la tensión eléctrica de alimentación 
y la frecuencia disponible correspondan a las indicadas en los datos de la placa del generador. 

•	 La tensión de la red eléctrica debe encontrarse en el intervalo ±10% con respecto a la tensión 
nominal de la red eléctrica. Una tensión eléctrica demasiado baja podría ser causa de un rendi-
miento insuficiente; en cambio, una tensión eléctrica demasiado alta podría causar el recalenta-
miento y la avería sucesiva de algunos componentes. La soldadora debe ser:

•	 Correctamente instalada, posiblemente por parte de personal capacitado;
•	 Correctamente conectada de acuerdo con cuanto establecido en las reglamentaciones locales;
•	 Conectada a una toma de corriente eléctrica que tenga la capacidad adecuada.

2.0	 RECOMENDACIONES PARA LA INSTALACIÓN

2.2	 VENTILACIÓN

Seguir las siguientes instrucciones generales para la correcta colocación de la soldadora:
•	 En lugares libres de polvo y humedad;
•	 A temperaturas incluidas entre 0° y 40°C;
•	 En lugares protegidos contra aceite, vapor y gases corrosivos;
•	 En lugares no sujetos a particulares vibraciones o sacudidas;
•	 En lugares protegidos contra los rayos del sol y contra la lluvia;
•	 A una distancia de por lo menos 300mm o más de paredes o similares que puedan obstruir el 

normal flujo del aire.

2.1 COLOCACIÓN

Comprobar que el área de soldadura se encuentre adecuadamente ventilada. La inhalación de los 
humos de soldadura puede resultar peligrosa.

2.3	 REQUISITOS DE LA TENSIÓN DE LA RED ELÉCTRICA

Montar en el cable de alimentación eléctrica un enchufe normalizado (2P+T) de capacidad adecuada, 
en caso de que el generador no lo posea (algunos modelos tienen el cable de alimentación eléctrica 
con el enchufe incorporado). 
Seguir las instrucciones previstas para conectar el cable de alimentación eléctrica al enchufe: 
•	 el hilo marrón se debe conectar al borne marcado con la letra L
•	 el hilo azul (fase) se debe conectar al borne marcado con la letra N
•	 el hilo amarillo/verde (tierra) se debe conectar al borne marcado con la letra PE o con el símbolo 

(    ) del enchufe
En todos los casos la conexión del hilo de tierra amarillo/verde al borne PE (    ) se debe realizar de forma 
tal que en caso de una rotura por tirón del cable de alimentación eléctrica sea el último a desconectarse. 
La toma de corriente a la cual se conectará el generador debe estar equipada con fusibles 
de protección o con un interruptor automático adecuados. 
Notas: 
•	 El cable de alimentación eléctrica se debe controlar periódicamente, para ver si presenta marcas 

de daños o de envejecimiento. Si no resultara en buenas condiciones, no utilizar la máquina sino 
hacerla reparar en el taller de un centro de asistencia. 

•	 No tirar el cable de alimentación para desconectarlo de la toma de corriente de alimentación. 
•	 Nunca pasar arriba del cable de alimentación eléctrica con otras maquinarias; podría dañarse y 

podrían producirse choques eléctricos. 
•	 Mantener el cable de alimentación eléctrica lejos de las fuentes de calor, aceites, disolventes y 

cantos agudos. 
•	 Si se utiliza un cable de extensión de la sección adecuada, desenrollarlo completamente; de lo 

contrario, podría recalentarse. 
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3.0	  INTRODUCCIÓN

Este manual ha sido compilado para dar orientación sobre el funcionamiento de la soldadora y pensado 
para proporcionar información para su uso práctico y seguro. Su objetivo no es proporcionar instruccio-
nes sobre las técnicas de soldadura. Todas las recomendaciones que se dan son aproximadas, y deben 
interpretarse sólo como directrices.

Para asegurarse de que la soldadora está en las mejores condiciones, sacarla de su embalaje y inspec-
cionarla, teniendo cuidado de garantizar que la máquina o los accesorios no se dañen.

Esta soldadora es capaz de realizar actividades diarias de construcción y reparación. Su simplicidad y 
versatilidad y excelentes características de soldadura son posibles gracias a la tecnología del inversor. 
La precisión de ajuste en esta soldadora permite óptimas características de arco con un consumo de 
energía muy bajo en comparación con las soldadoras con transformador tradicionales.

Respetar el ciclo de la máquina refiriéndose a la tabla de datos técnicos en la parte posterior de la 
misma. El ciclo se expresa como un porcentaje de tiempo de más de 10 minutos durante los cuales se 
puede utilizar la máquina con una específica regulación de potencia. Exceder el ciclo de trabajo puede 
resultar en recalentamiento y daños a la soldadora.

Especificaciones generales de la soldadora:

 MATERIAL QUE SE 
DEBE SOLDAR  BOMBONA ALAMBRE

Acero dulce Bombonas de 
Argón+CO2  o bien CO2

Bobina de alambre de de acero con cobre, de 
alambre tubular para soldar sin gas

Acero inoxidable Bombonas de Argón Bobina de alambre de Acero inoxidable

Aluminio Bombonas de Argón Bobina de alambre de aluminio

Selección de los alambres de soldadura:
Esta soldadora puede trabajar con alambres de aluminio 0,8÷1,0, con alambres de acero carbono 
0,6÷1,0 y acero inoxidable 0,8÷1,0 (soldadura con Gas) y con alambre tubular 0,8÷1,0 (soldadura 
sin Gas).

Rodillos de arrastre:
ranura 0,6-0,8mm para alambres 0,6÷0,8mm
ranura 1,0-1,2mm para alambres 1,0mm (no Gas)
ranura en forma de U, 0,8-1,0mm, alambre 0,8mm

Selección del Gas de Protección
De acuerdo al material para soldar y al alambre que se quiere utilizar, elegir el tipo de gas. La tabla 
siguiente ofrece algunas indicaciones útiles: 

4.0	 LA SOLDADORA
Esta soldadora ofrece tres opciones de soldadura en el mismo generador. Estas opciones se pueden 
seleccionar a través de los comandos del tablero de control en la parte frontal de la máquina:

Soldadura MIG (GMAW e FCAW) con Gas y sin Gas
La soldadora ofrece la posibilidad de trabajar en manual o en sinergía. 
•	 Modalidad Manual: permite al operador la regulación de la velocidad de alimentación del alam-

bre (potenciómetro 8) y la tensión de soldadura (potenciómetro 7).
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•	 Modalidad en sinergía: el operador tiene que ajustar el espesor del material para soldar (poten-
ciómetro 7). Cuando se establece este parámetro, el software de la soldadora ajusta automática-
mente  la tensión correcta de soldadura y la velocidad de alimentación del alambre. Al operador 
se permite solo equilibrar este último parámetro por medio del potenciómetro 8.

Soldadora para Proceso Arco Manual - Stick 
Se pueden soldar electrodos rutilos y básicos. La corriente de soldadura se ajusta con el potenciómetro 
en el frontal de la máquina (8).

Soldadura TIG 
Se puede soldar con una antorcha TIG con válvula de gas en la empuñadura. El arco se enciende por 
contacto (Lift). La válvula de gas debe ser abierta de forma manual antes de la soldadura y cerrada a 
su fin. La corriente de soldadura se ajusta con el potenciómetro en el frontal de la máquina (8).

Figure 2Figura 1
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1	 Luz piloto verde, tensión de red. Si esta luz está encendida, la soldadora es lista para trabajar.
Si la luz no parpadea, indica que el equipo está enchufado y reconoce una tensión de alimentación de 
230V. Si la luz parpadea, indica que el equipo está enchufado y reconoce una tensión de alimentación 
de 115V. En caso de sobre tensión, esta luz parpadea y la luz roja (3) está encendida.
2	 Luz piloto amarillo, encendido en caso de alarme térmico. Si esta luz está encendida significa 
que el equipo está sobre-calentado y todas sus funciones están desactivadas. Esto puede depender de 
un utilizo inapropriado del equipo sobrepasando su ciclo de trabajo o de una interrupción del flujo 
de  enfriamiento del equipo. No apague el equipo ya que esto detendrá el ventilador de refrigeración. 
Cuando la soldadora se ha enfriado suficientemente, la luz amarilla se apaga y el equipo vuelve listo 
para soldar.   
3	 Luz piloto roja, encendida en caso de tensión de alimentación demasiado alta.
4	 Display de izquierda: en la soldadura muestra el valor real de la corriente de salida (AMP); en con-
diciones de no soldadura indica el valor del parámetro ajustado por en el potenciómetro izquierdo (8):

•	 en MMA (soldadura con electrodos revestidos) y TIG (soldadura con electrodo consumible) 
muestra el valor de la corriente ajustada

•	 en MIG / MAG (soldadura de alambre) manual muestra el valor de velocidad de alimenta-
ción del alambre, en m/minuto.

•	 en soldadura MIG / MAG sinérgica muestra el equilibrio de la velocidad del hilo, el cambio 
puede ser +40% / - 40% (0 corresponde al potenciómetro izquierdo 8 posicionado en el centro).

5	 Display de derecha: en la soldadura muestra el voltaje real de arco de soldadura, en condiciones 
de no soldadura indica el valor del parámetro ajustado por en el potenciómetro de derecha (7): 

•	 en MMA muestra el valor de Hot-Start expresado como porcentaje de la corriente de solda-
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dura de base seleccionada por medio del potenciómetro izquierdo (8). El valor de sobrecor-
riente es variable de 0 a 50% de la corriente de base. El valor máximo de Hot-Start puede ser 
de hasta 120Amp de corriente de soldadura. La visualización del valor de Hot-Start se indica 
con la letra “H”, el valor de sobrecorriente en%.

•	 en TIG no está activo,
•	 en MIG / MAG manual muestra el valor de la tensión del arco (en vacío), que varia desde 

12 a 26 V,
•	 en soldadura MIG / MAG sinérgica muestra el espesor fijado del material a soldar.

6	 Conmutador giratorio para la selección del proceso de soldadura: MMA, TIG, MIG / MAG / 
MOG manual, MIG / MAG / MOG en sinergia.
7	 Potenciómetro de derecha, ajusta los parámetros siguientes:

•	 en MMA ajusta el valor de la sobre-corriente de cebado del arco eléctrico (hot start), que 
varia desde 0 a 50% del valor de la corriente de base ajustada por medio del potenciómetro 
de izquierda (8).

•	 en TIG no está activo,
•	 en MIG / MAG manual ajusta el valor de la tensión del arco (en vacío) desde 12 a 26 V (24V 

si la tensión de entrada es 110V). 
•	 en soldadura MIG / MAG sinérgica ajusta el espesor del material a soldar.

8	 Potenciómetro de izquierda, ajusta los parámetros siguientes:
•	 en MMA (soldadura con electrodos revestidos) ajusta el valor de la corriente desde un míni-

mo de 20 amperios hasta un máximo de 170A (100A si la tensión de entrada es 115V)
•	 en TIG (soldadura con electrodo consumible) ajusta el valor de la corriente desde un mínimo 

de 5 amperios hasta un máximo de 170A (110A si la tensión de entrada es 115V)
•	 en MIG / MAG (soldadura de alambre) manual ajusta el valor de velocidad de alimentación 

del alambre, en m/minuto.
•	 en soldadura MIG / MAG sinérgica ajusta el equilibrio de la velocidad del hilo, el equilibrio pue-

de ser +40% / - 40% (0 corresponde al potenciómetro izquierdo 8 posicionado en el centro).
9	 Toma Dinse negativa:

•	 en MMA para la conexión del conector del cable de masa (compruebe la polaridad requeri-
da por el electrodo en uso e indicada en su cartón de embalaje)

•	 en TIG para la conexión del conector del cable de la antorcha,
•	 en MIG / MAG (con Gas) para la conexión del conector del cable de masa.

10	 Toma Dinse positiva
•	 en MMA para conectar el cable de soldadura (compruebe la polaridad requerida por el elec-

trodo en uso e indicada en su cartón de embalaje)
•	 en TIG y en la soldadura “No Gas” para la conexión del conector del cable de masa. 

11	 Toma Euro para la conexión del conector del cable antorcha MIG / MAG (para la Soldadura sin Gas 
cambiar la polaridad de la toma Euro utilizando los terminales situados en el interior del compartimiento bobina). 
12	 Cable de alimentación
13	 Interruptor ON/OFF.
14	 Conexión Tubería de gas
15	 Unidad de arrastre del alambre con dos rodillos
16	 Potenciómetro de regulación rampa
14	 Potenciómetro de ajuste del tiempo de quemadura del alambre al final de la soldadura (BBT).
18 	 Terminales de cambio de polaridad para los conectores de la antorcha

•	 polaridad positiva para soldadura MIG / MAG,
•	 polaridad negativa para soldar sin Gas.((MOG).

19	 Carrete portabobinas para bobinas de alambre de diámetro 100 / 200 mm.
Figura 3
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5.0 	CONFIGURACIÓN PARA SOLDADURA STICK (MMA) 
•	 	Seleccione la función MMA, “SMAW”, con el interruptor selector (6) ubicado en el panel frontal.
•	 	Revise el embalaje del electrodo para determinar si la polaridad es la recomendada y conecte 

el portaelectrodo y la abrazadera de descarga a tierra a las tomas tipo Dinse positiva y negativa 
correspondientes.

•	 	Encienda la unidad con el interruptor ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADO) (13).
•	 	Ajuste la corriente de soldadura con el Potenciómetro izquierdao (8) ubicada en el panel frontal 

y el valor de sobrecorriente de descarga del arco eléctrico (arranque en caliente) con el Potenció-
metro derecho (7).

Corriente de soldadura ajustable: 
Voltaje de entrada de 115V: Mín. 20 amperios - Máx. 100 amperios 
Voltaje de entrada de 230V: Mín. 20 amperios - Máx. 170 amperios 

6.0	 CONFIGURACIÓN PARA SOLDADURA TIG
6.1	 CONEXIÓN 

•	 Seleccionar la función TIG, “GTAW”, con el interruptor selector (6) ubicado en el panel frontal.
•	 	Conectar el cable de la antorcha TIG al toma tipo Dinse negativo (9) de la soldadora.
•	 	Conectar el conector del cable a tierra al toma tipo Dinse positivo (10) de la soldadora.
•	 	Conectar la línea de gas de la antorcha TIG al regulador de gas (gas de argón únicamente).

EL FLUJO DE GAS SE CONTROLA DE FORMA MANUAL CON LA PERILLA DE LA AN-
TORCHA TIG. USE ÚNICAMENTE GAS INERTE (ARGÓN).

•	 Encender el gas del regulador de gas, abrir la válvula del mango de la antorcha y verificar el 
flujo del gas.

•	 	Encienda la unidad con el interruptor ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADO) (13).

6.2 INICIO DEL ARCO CON ARRANQUE DE ELEVACIÓN (LIFT ARC)

•	 	Fijar el electrodo de tungsteno para que sobresalga aproximadamente 6,4 mm de la boquilla de 
la antorcha.

•	 Ajustar la corriente de soldadura con el Potenciómetro izquierdao (8).
•	 	Acercar la antorcha a unos 3 o 4 mm de la pieza para trabajar, formando un ángulo de 45° .
•	 Cortocircuitar el electrodo de tungsteno y volver hacia atrás a una distancia de 3-4 mm. Hacer 

avanzar la antorcha manteniendo una distancia costante respecto a la pieza que se está trabaja-
do. Para terminar de soldar, levantar la antorcha de la pieza ya soldada.

RECORDAR APAGAR EL GAS DE INMEDIATO AL TERMINAR DE SOLDAR.
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7.1 CONEXIÓN Y PREPARACIÓN 

7.1.1 CONEXIÓN DE LA TORCHA
•	 Introducir el bloque de latón terminal de la antorcha a la toma de corriente Euro (9) situada en 

la parte frontal de la máquina, prestando atención a no estropear los contactos; luego atornillar 
la abrazadera de bloqueo de la antorcha. 

7.1.2 CARGA DEL ALAMBRE
Comprobar que la máquina se haya desconectado de la toma de corriente. Remo-
ver la tobera y la punta guía-alambre antes de empezar las siguientes operaciones.

•	 Abrir el panel lateral del alojamiento de la bobina. Destornillar el volante (1); retirar el resorte (2) 
y la arandela exterior (3) (Fig.4); 

•	 Retirar la envoltura que envuelve la bobina y colocarla en la devanadera. Volver a montar la aran-
dela (3) y el resorte (2) y atornillar el volante que  constituye el sistema de frenado de la bobina. 

A

B

C
D

E

Figura 5

Importante: Una presión excesiva esfuerza el 
motor de alimentación. Una presión no sufi-
ciente no bloquea inmediatamente la bobina 
cuando se deja de soldar.

•	 	Aflojar y bajar la empuñadura de material plástico (A) 
y soltar la palanca aprieta-alambre (B) (Figura 5). Sa-
car los posibles residuos de alambres de la vaina guía-
alambre (E).

•	 Soltar el alambre de la bobina y mantenerlo agarrado 
con un par de pinzas con el fin que no pueda desen-
rollarse. Si necesario, enderezarlo antes de introducir-
lo en la guía de entrada (C) del alambre.Introducir el 
alambre haciéndolo pasar sobre el rodillo inferior (D) 
y por la vaina guía-alambre (E).

	 ATENCIÓN: Mantener la antorcha recta. Cuan-
do se introduce un alambre nuevo en la vaina, 
comprobar que se haya cortado de forma neta 
(sin rebabas) y que por lo menos 2cm en la ex-
tremidad sean rectos (sin curvaturas); de lo con-
trario la vaina se podría dañar. 

•	 Bajar la palanca aprieta-alambre (B) poniéndola bajo 
presión con la empuñadura de material plástico (A). 
Ajustar un poco. Un ajuste excesivo bloquea el alambre 
y podría dañar el motor. Un ajuste insuficiente no per-
mitiría a los rodillos arrastrar el alambre.
ATENCIÓN: Cuando se sustituye el alambre 
o el rodillo de arrastre, comprobar que la ra-

7.0 	SOLDADURA CON ALAMBRE CONTINUO (MIG/MAG)

nura correspondiente al diámetro del alambre se encuentre en la parte interior, ya 
que el alambre se arrastra mediante la ranura interna. En los lados de los rodillos se 
encuentran indicados los diámetros correspondientes.

•	 Cerrar el panel lateral de la máquina. Conectarla a la toma de corriente y encenderla. Apretar 
el pulsador antorcha: el alambre alimentado por el motor arrastra-alambre debe correr a través 
de la vaina. Cuando salga de la lanza, soltar el pulsador antorcha. Apagar la máquina. Volver a 
armar la punta y la tobera.
Cuando se haya comprobado la salida correcta del alambre, “nunca acercar la an-
torcha a la cara”, o no dirigirla contra otras personas; se corre el riesgo de heridas 
causadas por el alambre que está saliendo. ¡No acercarse con los dedos al mecani-
smo de alimentación del alambre durante su funcionamiento! Los rodillos pueden 
aplastar los dedos. Controlar periódicamente los rodillos y sustituirlos cuando se en-
cuentran desgastados y perjudican la regular alimentación del alambre.

Figura 4
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7.1.3 SUSTITUCIÓN DE LA VAINA GUÍA-ALAMBRE
•	 Desconectar la antorcha de la máquina.
•	 Colocarla en una superficie plana y, prestando atención, retirar la tuerca de latón (1).

•	 Sacar la vaina (2). 
•	 Introducir la nueva vaina y volver a armar la tuerca de 
latón (1).
En caso de que se deba montar una vaina de teflón, seguir 
las siguientes instrucciones:
•	 introducir la vaina, introducir la cabeza bloquea-vaina 
(3). 
•	 introducir la junta tórica (4) y volver a montar la tuerca 
de latón (1). 
•	 Cortar la vaina a la altura de la tuerca de latón. 
•	 Vuelva a colocar en el ataque Euro el aguijón con una 
longitud más corta para el aluminio
Atención: la nueva vaina debe tener la misma longi-
tud de la que se ha acabado de sacar. 

•	 Conectar la antorcha a la máquina y volver a cargar el alambre.

7.1.4	 ELECCIÓN DE LA VAINA GUÍA-ALAMBRE  
•	 Las vainas guía-alambre se dividen fundamentalmente en dos tipos: vainas de acero y vainas de teflón. 
•	 Las vainas de acero pueden ser revestidas y no revestidas. 
•	 Las vainas revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeración con gas. 
•	 Las vainas no revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeración con agua. 
•	 Las vainas de teflón son especialmente aptas para la soldadura del aluminio, ya que ofrecen la 

mayor facilidad para el avance del alambre. 

	 Color			  AZUL	 	     	 ROJA		        	 AMARILLA

	 Espesor		  Ø 0,6-0,9		  Ø 1,0-1,2		  Ø 1,2-1,6

7.1.5	 CONEXIÓN BOMBONA DEL GAS Y REDUCTOR
ATENCIÓN: Las bombonas se encuentran bajo presión. Hay que manipularlas con 
cautela.La manipulación o el uso impropio de las bombonas que contienen gases 
comprimidos pueden ser causa de lesiones graves. No hacer caer, no volcar o expo-
ner a un calor excesivo, a llamas o chispas. No golpearlas contra otras bombonas.

La bombona del gas (que se excluye del suministro) se debe colocar en la parte trasera de la máquina 
y fijar con la cadena que se suministra.
Por razones de seguridad y de economía, comprobar que el reductor de presión se encuentre cerrado bien 
cuando no se está soldando y durante las operaciones de conexión y de desconexión de la bombona. 
•	 Girar la empuñadura de regulación del reductor hacia la izquierda para asegurar el cierre de la 

válvula. 
•	 Atornillar el reductor en la válvula de la bombona y apretar con fuerza.
•	 Conectar el tubo del gas al reductor de presión fijándolo con la abrazadera que se suministra y 

a la conexión en el posterior de la maquina (14).
•	 Abrir la válvula de la bombona y regular el flujo del gas aproximadamente de 5 a 15 litros/min
•	 Apretar el pulsador de la antorcha para asegurar que el gas salga de la antorcha.

7.1.6 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG)
•	 Conectar el cable de masa a la toma positiva (10) del generador.
•	 Conectar el cable de conexión antorcha a la toma negativa de la 

placa de cambio tensión (18) colocada en el panel lateral, donde 
está la bobina de hilo. 

7.1.7 SOLDADURA MIG CON GAS (MAG) 
•	 Conectar el cable de masa a la toma negativa (9) del generador.
•	 Conectar el cable de conexión antorcha a la toma positiva de la 

placa de cambio tensión (18) colocada en el panel lateral, donde 
está la bobina de hilo.

Figure 6

ACERO

TEFLON

Figura 7
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7.2 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD MANUAL (REF. FIGURA 1)

Antes de conectar el generador a la red eléctrica compruebe la correcta instalación y conexión de todos los 
accesorios: antorcha, cable de tierra, el cilindro de gas de protección, bobina de alambre/ Electrodo etc ...
•	 Con el selector función de soldadura (6) elegir el funcionamento en mig manual. 
•	 Encender el generador por medio del interruptor ON/OFF (13) en el panel posterior.
•	 Tener apretado el gatillo de la antorcha para alimentar el hilo y hacer la prueba del gas.
•	 Reglar los parámetros  de soldadura:

•	 Velocidad del hilo por medio del potenciómetro izquierdo (8).
•	 Voltaje de arco: use la perilla derecha para ajustar el valor del voltaje de arco (sin carga) de 

10 V a 26V. Cuando la máquina recibe un suministro de 115 V, el valor máximo ajustable 
es de 24 V. 

•	 	Acerque la antorcha a la pieza de trabajo y presione el gatillo
•	 Tiempo de ascenso del alimentador de alambre (tiempo de transición de velocidad mín. a 

máx.), ajustable con el potenciómetro, ubicado dentro del panel de acceso (17).
•	 Al final del tiempo de ascenso, la velocidad de alimentación del alambre llega al valor esta-

blecido por medio del potenciómetro izquierdo (8).
•	 	Para dejar de soldar, suelte el gatillo. El arco permanece ENCENDIDO de acuerdo con el B.B.T. 

(tiempo de retroceso de alambre) establecido. El B.B.T. es el tiempo que continúa la salida de 
soldadura después de que el alambre dejó de alimentarse. Evita que el alambre se adhiera al 
charco y prepara el extremo del alambre para el inicio del siguiente arco.

7.3 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD AUTOMÁTICA (REF. FIGURA 1)
•	 Con el selector función de soldadura (6) elegir el funcionamento en mig sinérgica.
•	 Las funciones de MIG sinérgica le permiten al operador moverse a diferentes espesores de los 

materiales que se soldarán simplemente mediante un ajuste con el potenciómetro de derecha (7).
•	 El software de la máquina establece el voltaje y la velocidad correctos de forma automática per-

mitiendo al operador de ajustar el equilibrio de la velocidad con el potenciómetro de izquierda 
(8).

•	 Encienda la unidad con el interruptor ON/OFF (ENCENDIDO/APAGADO) (14) ubicado en la 
parte posterior de la unidad.

•	 	Presione el gatillo de la antorcha para cargar el alambre y verifique que fluya gas de la antorcha 
para soldar.

•	 	Ajuste el espesor del material a soldar por medio del potenciómetro derecho (7). 
•	 Ajuste la velocidad del hilo si necesario por medio del potenciómetro izquierdo (8). El equilibrio 

puede ser +40% / - 40% (0 corresponde al potenciómetro izquierdo 8 posicionado en el centro).
•	 	Acerque la antorcha a la pieza de trabajo y presione el gatillo.

1.	 Tiempo de ascenso del alimentador de alambre (tiempo de transición de velocidad mín. 
a máx.), ajustable con el potenciómetro, ubicado dentro del panel de acceso (16).
2.	 Al final del tiempo de ascenso, la velocidad de alimentación del alambre llega al valor 
establecido con el potenciómetro izquierdo (8).

•	 	Para dejar de soldar, suelte el gatillo. El arco permanece ENCENDIDO de acuerdo con el B.B.T. 
(tiempo de retroceso de alambre) establecido. El B.B.T. es el tiempo que continúa la salida de 
soldadura después de que el alambre dejó de alimentarse. Evita que el alambre se adhiera al 
charco y prepara el extremo del alambre para el inicio del siguiente arco.

7.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO 
Para la soldadura del aluminio, en el generador se deben realizar las siguientes modificaciones:
•	 Utilizar como gas de protección el ARGÓN 100%.
•	 Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio:

•	 Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes supe-
riores.

•	 Montar la vaina de teflón posiblemente con terminal de metal, se recomienda en cobre, para 
aluminio (seguir las instrucciones para la sustitución de la vaina que se describen en el pár-
rafo: “Sustitución de la vaina guía-alambre”).

•	 Utilizar puntas adecuadas para el aluminio con el agujero que corresponda al diámetro del 
alambre que se debe utilizar para la soldadura.

•	 Utilizar rodillos adecuados para el aluminio.
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8.0	 GUÍA DE LOS GASES DE PROTECCIÓN
METAL

A c e r o  c o n  b a j o 
contenido de carbono

Aluminio

Acero inoxidable

Cobre, Níquel y alea-
ciones

GAS

CO2
Argon + CO2
Argon + CO2 + oxígeno

Argon

Argon +  Helio

Argon + CO2 + oxígeno
Argon + oxígeno

Argon 

Argon + Helio

NOTAS

Argón limita los rociados
El oxígeno aumenta la estabilidad del arco

Estabilidad del arco, buena 
fusión de rociados descuidables
Baño más caliente, apto para 
secciones espesas

Estabilidad del arco
Rociados descuidables

Apto a espesores sutiles por 
la baja fluidez del baño
Baño más caliente, apto para secciones 
espesas

Para los porcentajes de los varios gases, más aptos a la aplicación del cliente, consultar 
el servicio técnico del proveedor del gas. 

9.0	 SUGERENCIAS PARA LA SOLDADURA
	 Y EL MANTENIMIENTO

•	 Soldar siempre material limpio y seco.
•	 Mantener la antorcha a 45° con respecto a la pieza que se debe soldar y la tobera a aproxima-

damente 6mm de la superficie.
•	 Mover la antorcha de forma regular y firme.
•	 Evitar soldar en lugares expuestos a corrientes de aire que podrían alejar el gas de protección, 

volviendo la soldadura defectuosa.
•	 Mantener el alambre y la vaina limpios. No utilizar un alambre oxidado.
•	 Evitar que el tubo del gas se doble o se aplaste.
•	 Prestar atención a que limadura de hierro o polvo metálico no entren en el interior de la solda-

dora porque podrían causar cortocircuitos.
•	 Si posible, limpiar periódicamente con aire comprimido la vaina de la antorcha.

IMPORTANTE: comprobar que la máquina se haya desconectado de la toma de cor-
riente antes de realizar las siguientes intervenciones.

•	 Utilizando aire en baja presión (3/5 Bar), limpiar regularmente el interior de la soldadora.
•	 Atención: no soplar aire en la tarjeta o en otros componentes electrónicos.
•	 Durante la normal utilización de la soldadora, el rodillo arrastra-alambre se desgasta. Aplicando 

la presión correcta, el rodillo aprieta-alambre debe arrastrar el alambre sin patinar. Si el rodil-
lo arrastra-alambre y el rodillo aprieta-alambre se tocan con el alambre introducido, el rodillo 
arrastra-alambre se debe sustituir.

•	 Controlar periódicamente los cables. 
•	 Deben encontrarse en buenas condiciones y sin grietas.
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10.0	 IDENTIFICACIÓN Y ELIMINACIÓN DE
	 AVERÍAS E INCONVENIENTES

La máquina no se enciende

La antorcha no alimenta 
alambre, pero el ventilador 
funciona.

El motorreductor funciona, 
pero no alimenta el alambre. 

Escasa penetración de la 
soldadura en la pieza que se 
debe soldar. 

El alambre se enrolla en el 
rodillo arrastra-alambre. 

El alambre se funde encolán-
dose a la punta guía-alambre

Controlar que el cable de alimentación 
eléctrica se haya introducido correctamente 
en la toma de corriente. 

Controlar el fusible y, si necesario, susti-
tuirlo. 

Sustituir el pulsador de la antorcha. 

Esperar que la máquina se enfríe. 
El apagamiento del indicador luminoso/
interruptor situado en el frontal indica que la 
máquina ha regresado en funcionamiento. 

Sustituir la punta con una de diámetro 
adecuado. 
Sustituir el motor. 

Aumentar la presión en el rodillo arrastra-
alambre. 

Cortarlo de forma neta. 

Controlar y si necesario limpiar con aire 
comprimido, o sustituir. 
Sustituir la punta guía-alambre. 

Regular los parámetros de soldadura de la 
forma adecuada. 

Limpiar el interior de la máquina con aire com-
primido y apretar todas las conexiones. 
Sustituir la punta con una de diámetro 
adecuado. 
Apretar o sustituir la antorcha. 

Utilizar el alambre de diámetro correcto. 

Mover la antorcha de forma regular y no 
demasiado rápidamente.

Disminuir la presión en el rodillo.

Sustituir la vaina guía-alambre. 

Sustituir la punta guía-alambre. 

Cortar la vaina a la longitud correcta. 

Cambiar la punta. 

Aumentar la velocidad de alimentación del 
alambre.

Malfuncionamiento del cable de 
alimentación eléctrico, del enchufe 
o del interruptor.
 
Dimensionamiento equivocado del 
fusible. 

Pulsador de la antorcha averiado. 

Intervención del termostato. 

Punta de diámetro equivocado. 

Motorreductor defectuoso (raro). 

Presión en el rodillo arrastra-alam-
bre insuficiente.

Doblados en la extremidad del 
alambre. 

Vaina obstruida o dañada. 

Punta guía-alambre obstruida o 
dañada. 

Tensión y/o velocidad de alimenta-
ción del alambre demasiado bajas. 

Conexiones internas aflojadas. (raro)

Punta de diámetro equivocado. 

Conexión de la antorcha aflojada o 
defectuosa. 

Alambre de diámetro no correcto.

Mov imien to  de  la  an to rcha 
demasiado rápido.

Presión excesiva en el rodillo. 

Vaina desgastada o dañada. 

Punta guía-alambre obstruida o 
dañada. 

Vaina guía-alambre tensa o 
demasiado larga. 

Punta obstruida. 

Velocidad de alimentación del 
alambre demasiado baja.

PROBLEMA POSIBLE SOLUCIÓN CAUSA POSIBLE		

Esta tabla puede ayudar en resolver los problemas comunes que se pueden encontrar, 
pero no ofrece todas las soluciones posibles.
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La pinza y/o el cable se re-
calientan

La tobera forma un arco con 
la pieza que se debe soldar. 

E l  a lambre rechaza la 
antorcha de la pieza. 

Soldadura de calidad escasa. 

Cordón de soldadura estrecho 
y fusión incompleta. 

Co rdón  de  s o l dadu ra 
demasiado espeso

Utilizar una punta de las dimensiones 
correctas. 
Reglar el tiempo de quemadura del 
alambre por medio del potenciómetro (16) 
en el compartimiento de la bobina. 

Apretar la conexión o sustituir el cable. 

Limpiar y eliminar la pintura de la pieza 
de trabajo en el punto de contacto con la 
pinza.

Limpiar o sustituir la tobera. 

Disminuir la velocidad del alambre o reglar 
el tiempo de rampa inicial.

Diminuir la tensión de soldadura por medio 
del potenciómetro de derecha (7).

Limpiar o sustituir la tobera. 

Mantener la antorcha a una distancia 
menor de la pieza. 

Controlar que no haya flujos de aire que 
puedan alejar el gas; en este caso, de-
splazarse a un lugar más protegido. De lo 
contrario, controlar el medidor del gas, la 
regulación del reductor y la válvula. 

Comprobar, antes de continuar, que la 
pieza que se debe soldar esté limpia y seca. 

Comprobar, antes de continuar, que el 
alambre esté limpio y seco.

Controlar la conexión de la pinza de masa 
a la pieza.

Consultar el manual para una elección 
correcta. 

Desplazar la antorcha más lentamente. 

Véase la guía a los gases de protección

Desplazar la antorcha más rápidamente.

Aumentar la tensión de soldadura. 

Punta de dimensiones equivocadas. 

Tiempo de quemadura del alambre 
excesivo. 

Mala conexión entre cable y pinza. 

Mala conexión entre pinza y pieza 
de trabajo.

Acumulación de residuos en el 
interior de la tobera o tobera en 
cortocircuito. 
 
Velocidad excesiva del alambre. 

Tensión de soldadura demasiado 
baja. 

Tobera obstruida. 

Antorcha demasiado leja de la pieza. 

Cantidad de gas insuficiente. 

Pieza que se debe soldar oxidada, 
pintada, húmeda, sucia de aceite o 
de grasa. 

Alambre sucio u oxidado

Contacto de masa escaso

Combinación de gas / alambre 
incorrecta

Desplazamiento de la antorcha 
demasiado rápido. 

Tipo de gas no correcto. 

Desplazamiento de la antorcha 
demasiado lento

Tensión de soldadura demasiado 
baja
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1.0	  INFORMACJE DOT. BEZPIECZEŃSTWA

1.1 WPROWADZENIE
Upewnij się, że niniejsza instrukcja została starannie przeczytana i zrozumiana przez spawacza oraz 
przez konserwatora i pracowników technicznych.

1.2 OCHRONA OSOBISTA
Wszelkie procesy spawalnicze mogą być niebezpieczne nie tylko dla operatora, ale także dla każdej osoby 
znajdującej się w pobliżu urządzenia, jeżeli zasady bezpieczeństwa i eksploatacji nie są ściśle przestrzegane.

Promienie łuku mogą zranić oczy i poparzyć skórę. Łuk spawalniczy wytwarza bardzo 
jasne światło ultrafioletowe i podczerwone. Promienie łuku elektrycznego mogą 
uszkodzić twoje oczy i spalić skórę, jeśli nie jesteś odpowiednio chroniony.

•	 Noś zamkniętą, niepalną odzież ochronną, bez kieszeni i podwiniętych spodni, rękawice i buty z 
podeszwą izolacyjną i stalowym noskiem. Unikaj tłustej, brudnej odzieży.

•	 Noś niepalny hełm spawalniczy z odpowiednimi filtrami do ochrony wzroku, szyi i twarz, również 
po bokach. Utrzymuj soczewki/okulary ochronne w czystości i wymieniaj je po rozbiciu, spękaniu 
lub porysowaniu. Umieść przezroczystą szybę ochronną między filtrem, a obszarem spawania.

•	 Spawaj w zamkniętym obszarze, który nie wpływa na inne stanowiska pracy.
•	 Nigdy nie patrz na łuk bez właściwej ochrony oczu. Nosić okulary ochronne, tarcze do ochrony 

przed latającymi cząsteczkami.

Gazy i opary powstające podczas procesu spawania mogą być niebezpieczne dla 
Twojego zdrowia.

•	 W obszarze pracy należy zastosować odpowiednią lokalną wentylację wyciągową. Powinna być 
zapewniona przez mobile ramie odciągowe lub przez wbudowany system odciągowy zainstalo-
wany w  stole roboczym, który zapewnia wentylację wyciągową z boku, z przodu i dołu, ale nie 
z góry nad aby uniknąć gromadzenia się kurzu i oparów. Należy zapewnić lokalną wentylację 
wyciągową wraz z odpowiednią wentylacją ogólną i wymianą powietrza, szczególnie gdy praca 
odbywa się w ograniczonej przestrzeni.

•	 Proces spawania należy wykonywać na metalowych powierzchniach dokładnie oczyszczonych 
z rdzy lub farby, w celu uniknięcia wytwarzania szkodliwych oparów. Części odtłuszczone rozpu-
szczalnikiem muszą zostać wcześniej wysuszone.

•	 Zachowaj szczególną ostrożność podczas spawania metali, które mogą zawierać jeden lub 
więcej następujących elementów:
Antimony 	 Beryllium 	 Cobalt 	 Manganese 	 Selenium 	 Arsenic 	 Cadmium
Copper 	 Mercury 	 Silver 		 Barium 	 Chromium 	 Lead Nickel	 Vanadium

•	 Usuń wszystkie chlorowane rozpuszczalniki z obszaru spawania przed spawaniem. Niektóre 
chlorowane rozpuszczalniki ulegają rozkładowi pod wpływem promieniowania ultrafioletowego, 
tworząc gazowy fosgen (gaz nerwowy).

		
1.3 ZAPOBIEGANIE POŻAROM

Pożar i wybuch mogą być spowodowane gorącym żużlem, iskrami lub łukiem spawalniczym.
•	 Zachowaj zatwierdzoną gaśnicę odpowiedniego rozmiaru i typu w obszarze pracy. Sprawdzaj to 

regularnie aby upewnić się, że działa prawidłowo;
•	 Usuń wszystkie materiały palne ze strefy roboczej. Jeśli nie możesz ich usunąć, chroń je kota-

rami spawalniczymi lub kocami ognioodpornymi;
•	 Odpowiednio wietrz obszary pracy. Utrzymuj wystarczający przepływ powietrza, aby zapobiec 

gromadzeniu się wybuchowych lub toksyczne stężeń gazów;
•	 Nie spawaj na pojemnikach, w których mogły znajdować się palne materiały;
•	 Zawsze sprawdzaj obszar swojej pracy, aby upewnić się, że nie ma w nim iskier, żużlu, żarzącego 

metalu i płomieni;
•	 Miejsce pracy musi mieć ognioodporną podłogę;

1.4 PORAŻENIE ELEKTRYCZNE
OSTRZEŻENIE: PORAŻENIE ELEKTRYCZNE MOŻE ZABIĆ

•	 Osoba wykwalifikowana w technikach pierwszej pomocy powinna zawsze być obecna w miejscu pracy; 
Jeśli osoba jest nieprzytomna i podejrzewa się porażenie prądem, nie dotykaj osoby, jeśli ona lub ona 
jest w kontakcie z kablami lub przewodami elektrycznymi. Odłącz zasilanie od urządzenia, a następnie 
skorzystaj z pierwszej pomocy. Posługuj się suchym drewnem lub innym materiałem izolacyjnym do 
odsunięcia kabli, jeśli to konieczne, z dala od osoby poszkodowanej.

•	 Noś suche rękawiczki i odzież. Izoluj się od obrabianego przedmiotu lub innych części obwodu 
spawalniczego.
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•	 Upewnij się, że główna linia jest odpowiednio uziemiona.
•	 Nie zwijaj palnika ani kabli uziemiających wokół ciała.
•	 Nigdy nie dotykaj ani nie stykaj się fizycznie z żadną częścią obwodu prądu wejściowego i prądowym 

obwodem spawania.
Ostrzeżenie elektryczne:

•	 Napraw lub wymień wszystkie zużyte lub uszkodzone części.
•	 Należy zachować szczególną ostrożność podczas pracy w wilgotnych pomieszczeniach.
•	 Zainstaluj i utrzymuj sprzęt zgodnie z lokalnymi przepisami.
•	 Odłącz zasilanie przed wykonaniem jakiejkolwiek naprawy.
•	 Jeśli odczujesz najmniejszy wstrząs elektryczny, natychmiast zatrzymaj spawanie i nie używaj 

urządzenia  do momentu znalezienia i naprawienia usterki.

1.5 HAŁAS
Hałas może spowodować trwałą utratę słuchu. Procesy spawania mogą powodować hałas przekraczający 
poziom bezpieczeństwa. Musisz chronić swoje uszy przed głośnym hałasem, aby nie dopuścić do trwałej 
utraty słuchu.
•	 Aby chronić słuch przed hałasem, noś zatyczki ochronne i / lub nauszniki.
•	 Poziomy hałasu należy mierzyć, aby upewnić się, że decybele (dźwięk) nie przekraczają 

bezpiecznych poziomów
1.6 	 KOMPATYBILNOŚĆ ELEKTROMAGNETYCZNA

Przed zainstalowaniem spawacza należy przeprowadzić inspekcję otoczenia, przestrzegając 
następujących zasad wytyczne:
•	 Upewnij się, że nie ma żadnych innych kabli zasilających, linii sterujących, przewodów telefo-

nicznych ani innego sprzętu w pobliżu urządzenia.
•	 Upewnij się, że nie ma odbiorników radiowych, urządzeń telewizyjnych, komputerów ani innych 

elementów sterujących systemami w pobliżu urządzenia.
•	 Osoby z rozrusznikiem serca lub innymi protezami/implantami elektrycznymi powinny trzymać 

się z daleka od źródła zasilania.
! W szczególnych przypadkach mogą być wymagane specjalne środki ochronne.
Zakłócenia można zmniejszyć, postępując zgodnie z poniższymi sugestiami:
•	 Jeśli występują zakłócenia w linii zasilającej, E.M.T. filtr można zamontować pomiędzy zasilani-

em i źródło prądu (urządzeniem);
•	 Kable wyjściowe źródła zasilania nie powinny być zbyt długie, trzymane razem i uziemione;
•	 Po konserwacji wszystkie elementy źródła zasilania muszą być bezpiecznie zamocowane na 

swoim miejscu.
1.7 GAZY SPAWALNICZE
Butle gazowe zawierają gaz osłonowy pod wysokim ciśnieniem. Uszkodzony, cylinder 
może eksplodować. Traktuj je ostrożnie.

•	 Do ochrony łuku spawalniczego spawacze używają wyłącznie gazów obojętnych lub niepalnych. 
Ważne jest, aby wybrać odpowiedni gaz dla rodzaju wykonywanego spawania;

•	 Nie używaj gazu z niezidentyfikowanych butli lub uszkodzonych butli;
•	 Nie podłączaj butli bezpośrednio do urządzenia, używaj regulatora ciśnienia;
•	 Upewnij się, że regulator ciśnienia i wskaźniki działają poprawnie;
•	 Nie smaruj reduktora olejem lub smarem;
•	 Każdy regulator jest przeznaczony do pracy z określonym gazem. Upewnij się, że regulator jest 

zaprojektowany dla
•	 użytego gazu ochronnego (jeśli występuje);
•	 Upewnij się, że butla jest bezpiecznie przymocowana do urządzenia za pomocą dołączonego łańcucha.
•	 Nigdy nie wystawiaj butli na działanie nadmiernego ciepła, iskier, żużlu lub płomienia;
•	 Upewnij się, że wąż gazowy jest w dobrym stanie;
•	 Trzymaj wąż gazowy z dala od obszaru pracy.

2.0 	 REKOMENDACJE INSTALACJI
2.1 LOKALIZACJA
Upewnij się, iż urządzenie zostało zainstalowane zgodnie z następującymi wytycznymi:

•	 W obszarach wolnych od wilgoci i pyłu;
•	 Temperatura otoczenia od 0 ° do 40 ° C;
•	 W obszarach wolnych od oleju, pary i żrących gazów;
•	 W obszarach nie narażonych na nienormalną wibrację lub wstrząs;
•	 W obszarach nie narażonych na bezpośrednie działanie promieni słonecznych lub deszczu;
•	 Umieścić w odległości co najmniej 300 mm od ścian lub podobnych elementów, które mogłyby 

ograniczyć naturalny przepływ powietrza podczas chłodzenia.
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2.2 WENTYLACJA

Ponieważ wdychanie oparów spawalniczych może być szkodliwe, należy upewnić się, że obszar pracy jest 
skutecznie wentylowany.

2.3 GŁÓWNE WYMOGI PRZYŁĄCZA ELEKTRYCZNEGO
Przed wykonaniem jakiegokolwiek połączenia elektrycznego sprawdź, czy napięcie zasilania i 
częstotliwość dostępne na stronie są podane na etykiecie znamionowej urządzenia.
Główne napięcie zasilania powinno zawierać się w granicach ± 10% znamionowego głównego napięcia 
zasilania. Zbyt niskie napięcie może powodować słabe wyniki spawania. Zbyt wysokie napięcie zasilania 
spowoduje przegrzanie komponentów i prawdopodobnie uszkodzenie. Źródło prądu musi być:
•	 Prawidłowo zainstalowane, jeśli to konieczne, przez wykwalifikowanego elektryka;
•	 Prawidłowo uziemione (elektrycznie) zgodnie z lokalnymi przepisami;
•	 Podłączone do odpowiedniego obwodu elektrycznego.
W przypadku, gdy kabel zasilający nie jest wyposażony we wtyczkę, podłącz znormalizowaną wtyczkę 
(2P + T) do kabla zasilającego (w niektórych modelach kabel zasilający jest dostarczany z wtyczką).
Aby podłączyć wtyczkę do kabla zasilającego, postępuj zgodnie z poniższymi instrukcjami:
•	 przewód brązowy (fazowy) musi być podłączony do zacisku oznaczonego literą L
•	 niebieski (neutralny) przewód musi być podłączony do zacisku oznaczonego literą N
•	 przewód żółty / zielony (uziemienie) musi być podłączony do zacisku oznaczonego literą PE lub 

symbolem
W każdym przypadku połączenie żółtego / zielonego przewodu z zaciskiem PE musi zostać wykonane, 
aby w przypadku zerwania kabla zasilającego z wtyczki żółty / zielony przewód był ostatnim odłączonym.

Gniazdo powinno być zabezpieczone odpowiednimi bezpiecznikami lub automatycznymi 
przełącznikami.
Uwagi:
•	 Okresowo sprawdzaj kabel zasilający pod kątem pęknięć lub uszkodzonych, odsłoniętych pr-

zewodów. Jeśli nie jest w dobrych warunkach, napraw go w Centrum Serwisowym.
•	 Nie ciągnij gwałtownie kabla zasilającego, aby odłączyć go od zasilania.
•	 Nie zgniataj kabla zasilającego z innymi maszynami, może on ulec uszkodzeniu i spowodować 

porażenie prądem.
•	 Kabel zasilający należy trzymać z dala od źródeł ciepła, olejów, rozpuszczalników lub ostrych krawędzi.
•	 Jeśli używasz przedłużacza, staraj się trzymać go prosto (nie zwijaj)  i unikaj jego nagrzewania.

2.4 INSTRUKCJE BEZPIECZEŃSTWA
Dla własnego bezpieczeństwa, przed podłączeniem źródła zasilania do linii, ściśle wykonaj następujące 
instrukcje:
•	 Odpowiedni dwubiegunowy przełącznik musi być włożony przed głównym gnizadem; przełącznik 

ten musi być wyposażony w bezpieczniki zwłoczne;
•	 Połączenie z uziemieniem musi być wykonane za pomocą dwubiegunowej wtyczki zgodnej z 

wyżej wymienionym gniazdem;
•	 Podczas pracy w zamkniętej przestrzeni źródło zasilania musi znajdować się poza obszarem 

spawania, a kabel uziemiający powinien być przymocowany do obrabianego przedmiotu. Nigdy 
nie pracuj w wilgotnym lub mokrym miejscu, w tych warunkach.

•	 Nie używaj uszkodzonych przewodów zasilających ani spawalniczych
•	 Uchwyt spawalniczy nigdy nie powinien być wycelowany w ciało operatora lub inne osoby;
•	 Źródło zasilania nie może być eksploatowane bez paneli ochronnych, może to spowodować 

poważne obrażenia operatora i spowodować uszkodzenie sprzętu.

3.0	  WPROWADZENIE
Niniejsza instrukcja została zredagowana, aby dać wskazówki dotyczące działania spawarki i zawiera 
informacje o jej praktycznym i bezpiecznym użytkowaniu. Celem instrukcji nie jest nauczanie technik 
spawania. Wszystkie sugestie mają charakter orientacyjny i mają być jedynie liniami pomocy.
Aby upewnić się, że spawarka jest w dobrych warunkach, należy ją dokładnie sprawdzić po zdjęciu z 
opakowania zwracając uwagę na to, czy obudowa lub zawarte akcesoria nie zostały uszkodzone.
Twoja spawarka jest zdolny do codziennej pracy w produkcji metalu. Prostota i wszechstronność oraz 
doskonała charakterystyka spawania jest pochodną najnowszej technologii inwerterowej. To Inwerter 
spawalniczy oferuje spawaczowi możliwość tworzenia precyzyjnych charakterystyk łuku  jednocześnie 
zmniejszając zużycie energii w stosunku do spawarek transformatorowych.
Przestrzegaj cyklu pracy spawacza, zgodnie z parametrami umieszczonymi na tabliczce znamionowej 
urządzenia.
Cykl roboczy podawany jest w procentach w czasie 10 minut. W tym czasie można korzystać z urządzenia 
przy nominalnym cyklu pracy. Przekroczenie znamionowego cyklu roboczego może spowodować pr-
zegrzanie lub uszkodzenie urządzenia.
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 MATERIAŁ DO 
SPAWANIA GAZ OSŁONOWY WIRE

Stal miękka Argon +CO2 lub CO2
Drut ze stali miękkiej powlekana miedzią.

W przypadku spawania bez osłony gazowej 
użyć drutu z rdzeniem proszkowym

Stal nierdzewna Argon Drut ze nierdzewny
Aluminium Argon Drut aluminiowy

Wybór drutu spawalniczego:

Spawarka może pracować z (spawanie z gazem osłonowym): drutem aluminiowym o średnicy 0,8 ÷ 1,0, 
drutem stalowym o średnicy 0,6 ÷ 1,0, drutem ze stali nierdzewnej o średnicy 0,8 ÷ 1,0 oraz (spawanie 
z drutem somoosłonowym), druty rdzenia topnika o średnicy 0,8 ÷ 1,0 

Rolki podajnika: rowek 0,6-0,8 mm dla drutów 0,6 ÷ 0,8 mm, rowek 1,0-1,2 mm na druty 1,0 mm
Rolki podające w kształcie “U” do aluminium: rowek 0,8-1,0 mm do drutu 0,8 mm

Wybór gazu 
Zgodnie z materiałem do spawania i drutem, którego zamierzasz użyć, wybierz gaz ochronny.
Poniższa tabela może dać ci kilka przydatnych wskazówek:

4.0	 POZNAJ SWOJĄ SPAWARKĘ
SZYBKI START

Twój nowy jednofazowy wielofunkcyjny inwerter oferuje TRZY FUNKCJE SPAWANIA w jednym źródle 
prądu. Funkcje te można wybrać za pomocą pokrętła (6) na przednim panelu urządzenia:

MIG (GMAW i FCAW) Spawanie z gazem i bez gazu
Spawarka oferuje możliwość spawania w trybie ręcznym lub synergicznym.
•	 Tryb ręczny: Operator musi ustawić zarówno prędkość drutu (lewe pokrętło - 8-), jak i napięcie 

spawanie (prawe pokrętło - 7 -).
•	 Tryb synergiczny: operator musi po prostu ustawić grubość spawanego materiału (Prawe 

pokrętło -7-). Po ustawieniu tego parametru funkcja synergiczna automatycznie dostosowuje 
napięcie spawania i prędkość drutu, umożliwiając operatorowi zrównoważenie tej ostatniej 
wartości, regulując lewym pokrętłem Pokrętło (8).   

Spawanie elektrodowe (SMAW)
Urządzenie pozwala spawać zarówno elektrodami rutylowymi i standardowymi. Prąd spawania jest 
regulowany za pomocą lewego pokrętła (8).

Spawanie metodą TIG (GTAW)
W pozycji TIG wymagany jest palnik TIG i zawór gazowy w uchwycie. Zawór gazowy musi być otwarty 
ręcznie przed spawaniem i zamknięty ręcznie po zakończeniu spawania. Łuk jest aktywowany przez 
kontakt z materiałem. Za pomocą lewego pokrętła (8) można regulować prąd spawania. 

Tabliczka znamionowa urządzenia:
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1.	 Wskaźnik włączenia zasilania: ta zielona dioda LED świeci, gdy spawarka jest włączona i jest 
gotowa do pracy. Stała zielona dioda LED wskazuje, że spawarka jest podłączona i wykrywa 
napięcie 230 V. Migająca zielona dioda LED wskazuje, że spawacz jest podłączona i wykrywa 
napięcie 115 V. W przypadku przekroczenia wartości zasilania dioda LED miga, a czerwona 
dioda LED (3) świeci.

2.	 Wskaźnik przeciążenia termicznego: jeżeli żółta dioda LED jest włączona, oznacza to, że 
urządzenie się przegrzało  i wyłączyło się automatycznie. Może to być spowodowane przekrocze-
niem cyklu pracy lub, że normalny przepływ powietrza chłodzącego został przerwany. Sprawdź, 
czy wentylator jest włączony o czy działa oraz czy  przepływ powietrza nie jest zablokowany. Nie 
wyłączaj spawarki, ponieważ spowoduje to zatrzymanie wentylatora chłodzącego. Gdy urządzenie 
wystarczająco ostygnie, żółta dioda LED zgaśnie, a spawarka będzie gotowy do spawania.

3.	 Wskaźnik alarmu: Czerwona dioda LED świeci, gdy występuje nieprawidłowość robocza, taka 
jak nadmierne napięcie zasilania.     

4.	 Lewy wyświetlacz: Podczas spawania wyświetla aktualną wartość prądu wyjściowego (AMP).
Gdy urządzenie nie spawa  (brak obciążenia), wyświetlacz pokazuje wartość parametru wybra-
nego za pomocą lewego pokrętła (8): 
a. W trybie STICK i TIG pokazuje wybraną wartość prądu.
b. W trybie MIG MANUAL wyświetlacz pokazuje wybraną prędkość drutu w mm / min.
c. W trybie MIG SYNERGIC wyświetlacz pokazuje balans prędkości drutu; możliwa zmiana to +/- 
40% od wartości bazowej wyregulowanej domyślnie (“0” na wyświetlaczu, pozycja środkowa).     

5.	 Prawy wyświetlacz: podczas spawania wyświetla rzeczywiste napięcie łuku.  
Gdy urządzenie nie spawa się (brak obciążenia) wyświetla wartość parametru ustawionego za 
pomocą pokrętła (7):
a. w trybie STICK wyświetla wartość podwyższonego prądu Hot Start wyrażoną w procentach od 
wartości bazowej wybranej lewym pokrętłem (8). Wartość Hot Start jest zmienna od 0 do 50% 
prądu podstawowego. Maksymalna wartość Hot start 50% może być regulowana do 120 Amp  z 
zadanego prądu spawania. Na wyświetlaczu wartość Hot Start pokazana jest jako “H”, a wartość 
nadprądu w %.
b. W trybie TIG wyświetlacz nie jest aktywny.
c. W trybie MIG MANUAL wyświetla wybrane napięcie łuku od 12V do 26V.
d. W trybie MIG SYNERGIC wyświetlacz pokazuje  grubość spawanego materiału wyrażoną w 
mm.	 Przełącznik wyboru trybu spawalniczego Wybór: MMA, TIG, MIG manual, MIG Syn.

ELEMENTY STEROWANIA I CECHY OPERACYJNE



75

-POLSKI-

Rysunek  3
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6.	 Prawe pokrętło: służy do regulacji następujących parametrów spawania.
a. w trybie STICK reguluje wartość nadprądu łuku elektrycznego (Hot Start), zmienną od 0 do 
50% aktualnej wartości wyregulowanej lewym pokrętłem (8).
b. W trybie TIG nie jest aktywny.
c. W trybie MIG dostosowuje wartość napięcia łuku (bez obciążenia) z 12V do 26V. Kiedy ma-
szyna jest zasilany napięciem 115 V, a maksymalna wartość to 24 V.
d. W trybie MIG Synergic wybiera grubość spawanego materiału. 

7.	 Lewe pokrętło: służy do regulacji następujących parametrów spawania.
a. W trybie STICK dostosowuje aktualną wartość z minimum 20Amp do maksimum 170 Amp. (gdy 
urządzenie jest zasilane napięciem 230V). Gdy maszyna jest zasilana napięciem 115V maksymalna 
regulowana wartość to 100 Amper.
b. W trybie TIG, gdy jest zasilany napięciem 230V, dostosowuje wartość prądu z minimum 5 maksy-
malnie do 170Amp. Gdy maszyna jest zasilana napięciem 115 V, maksymalna wartość regulowana 
jest do  110 Amp.
c. W trybie MIG dostosowuje prędkość drutu.
d. W trybie MIG Synergic dostosowuje prędkość drutu; możliwa zmiana to +/- 40% od skorygowanej 
wartości bazowej domyślnie (“0” na wyświetlaczu).

8.	 Gniazdo „ujemne”: 
a. w trybie STICK (elektroda) do podłączenia złącza kabla uziemiającego (sprawdź prawidłowość 
biegunowości dla elektrody, której zamierzasz użyć, sprawdź informacje na jej opakowaniu);
b. w spawaniu TIG dla połączenia kabla palnika TIG;
c. w spawaniu MIG (z gazem) do podłączenia złącza kabla uziemiającego.

9.	 Gniazdo „dodatnie”: 
a. w trybie STICK (elektroda)  do podłączenia złącza kabla uziemiającego (sprawdź prawidłowość 
biegunowości dla elektrody, której zamierzasz użyć, sprawdź informacje na jej opakowaniu);
b. w trybie spawanie drutem rdzeniowym MIG Flux (FCAW), do podłączenia złącza kabla 
uziemiającego 

10.	 Euro gniazdo do podłączenia kabla palnika MIG. W spawaniu MIG Flux Core (FCAW) zmień 
polaryzację gniazda Euro za pomocą zacisków na płytce zmiany biegunowości znajdującej się 
wewnątrz urządzenia w komorze szpuli drutu (-18-). 

11.	 Wejście przewodu zasilającego
12.	 Włącznik / wyłącznik
13.	 Złącze węża gazowego
14.	 2-rolkowy podajnik drutu 
15.	 Potencjometr czasu narastania
16.	 Potencjometr regulacji czasu upalania (B.B.T.)
17.	 Terminale zmiany biegunowości dla gniazda Euro:

a. dodatnia polaryzacja dla spawania MIG / MAG;
b. ujemna polaryzacja dla spawania bez gazu.

18.	 Uchwyt na szpule drutu ø 100 i 200 mm
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5.0 	 SPAWANIE ELEKTRODOWE (SMAW) 

5.1 PRZYGOTOWYWANIE DO SPAWANIA ELEKTRODEM (SMAW)
•	 Wybierz funkcję Stick (SMAW) za pomocą przełącznika wyboru (6) na przednim panelu.
•	 Sprawdź opakowanie elektrody, aby określić zalecaną biegunowość i podłącz elektrodę uchwyt 

i zacisk uziemienia do gniazd plus i minus odpowiednio.
•	 Włączyć urządzenie za pomocą włącznika / wyłącznika (13).
•	 Ustaw prąd spawania za pomocą lewego pokrętła (8) na przednim panelu oraz wartości prądu 

Hot Start za pomocą prawego pokrętła (7).

Możliwość nastaw prądu spawania:
Napięcie wejściowe 115 V: Min. 20 Amp - Max 100 Amp
Napięcie wejściowe 230 V: Min. 20 Amp - maks. 170 Amp

6.1 PRZYGOTOWANIE URZĄDZENIA DO SPAWANIA TIG 
•	 Wybierz funkcję TIG na panelu sterowania za pomocą pokrętła (6).
•	 Podłącz kabel palnika TIG do ujemnego gniazda (9) urządzenia.
•	 Podłącz złącze kabla uziemienia do dodatniego gniazda spawalniczego (10).
•	 Podłącz przewód gazowy palnika TIG do regulatora gazu, TYLKO GAZ Z ARGONEM
•	 Włącz urządzenie za pomocą włącznika / wyłącznika (13).

Przepływ gazu jest sterowany ręcznie za pomocą pokrętła na uchwycie TIG. Użyj gazu 
obojętnego (tylko argon).

ZAMKNĄĆ ZAWÓR GAZOWY NA UCHWYCIE PALNIKA. Włącz gaz na regulatorze gazu, 
następnie otwórz zawór na uchwycie i sprawdź przepływ gazu.

6.2	 URUCHOMIENIE ŁUKU METODĄ KONTAKTU (LIFT ARC)
•	 	Przymocuj elektrodę wolframową tak, aby wystawała około 4-5 mm od dyszy palnika.
•	 Ustaw prąd spawania za pomocą lewego pokrętła (8).
•	 Ustaw palnik w odległości 3-4 mm, tak aby dysza stykała się z przedmiotem obrabianym pod 

kątem 45 kąt nachylenia.
•	 Szybkim ruchem dotknij elektrodę wolframową do materiału i wróć do odległości 3-4 mm. 

Przesunąć uchwyt o taką samą odległość od przedmiotu obrabianego. Aby zatrzymać spawanie, 
po prostu zdejmij palnik z obrabianego przedmiotu. 

PAMIĘTAJ, aby wyłączyć gaz natychmiast po zakończeniu spawania.

6.0 	SPAWANIE TIG Z ZAJARZENIEM KONTAKTOWYM (GTAW)
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7.0 SPAWANIE MIG (GMAW) ORAZ FLUX CORE (FCAW)

7.1.1 PODŁĄCZENIE PALNIKA
•	 Podłącz przewód palnika do gniazda (9) z przodu urządzenia, uważając, aby nie uszkodzić 

gniazda, wkręcając gwintowane połączenie.

7.1.2 ŁADOWANIE DRUTÓW
Upewnij się, że zasilanie gazowe i elektryczne jest odłączone. Przed kontynuowaniem 
usuń dysze i końcówkę prądową palnika.

•	 Otwórz boczny panel.
•	 Poluzować nakrętkę (1) uchwytu szpulki (hamulec), 
zdejmij sprężynę (2), zewnętrzny pierścień (3). (Rys. 4)
•	 Usuń plastikową osłonę ze szpuli (4) i umieścić szpulkę 
drutu na uchwycie szpuli.
•	 Zamontuj zewnętrzny pierścień (3), sprężynę (2) i 
ponownie nakrętkę zabezpieczającą (1). Te części tworzą 
układ hamulcowy prędkości szpuli. drutu. UWAGA: Nie 
dokręcaj również nakrętki za bardzo, nadmierne dociśnięcie 
powoduje odkształcenie silnika podawania drutu, podczas 
gdy zbyt mały nacisk nie pozwala na natychmiastowe za-
trzymanie szpuli drutu.
•	 Poluzuj i opuść plastikowe pokrętło (A) (rys.5). Otwórz 
ramię dociskowe (B) podajnika.
•	 Odłącz przewód od krawędzi szpuli drutu uważając, 
aby zachować napięcie na końcu drutu.
•	 Odetnij krótki odcinek końca drutu, aby się upewnić, 
że drut ma prosty koniec. Włóż prosty koniec do wlotu drutu 
prowadnicę (C) za rolkę podawania drutu i do prowadnicy drutu.
•	 Opuść ramię dociskowe (B) i wyreguluj docisk 
pokrętłem (A).
•	 Podłącz przewód zasilający i włącz spawarkę.
•	 Naciśnij spust uchwytu i obserwuj, jak podawany jest 
wciągany we wkład prowadzący uchwytu.
•	 Aby uzyskać pewność, wyreguluj nacisk na drut za 
pomocą pokrętła (A) tak aby podawanie było płynne bez 
poślizgu. Nie przesadzaj za mocno z regulacją docisku, 
ponieważ może to spowodować uszkodzenie silnika.
•	 Zamknij boczny panel spawarki.
•	 Usuń dyszę i końcówkę stykową z uchwytu spawarki.
•	 Wyprostuj kabel palnika, aby usunąć wszelkie załamania.
•	 Wciśnij i przytrzymaj przycisku start uchwytu, aż poja-

wi się drut na końcu palnika.
•	 Wyłącz spawarkę i zainstaluj końcówkę stykową oraz dyszę.

	OSTRZEŻENIE: trzymaj palnik prosto. Podczas podawania nowego drutu przez wkład 
należy: Upewnić się, że drut jest czysty (bez zadziorów lub załamań) i że co najmniej 2 
cm od końca jest prosty. Nieprzestrzeganie tych instrukcji może spowodować uszkodze-
nie wkładu.

OSTRZEŻENIE: Podczas zmiany używanej średnicy drutu lub wymiany rolek podajnika 
drutu, upewnij się, że używasz właściwych rowek dla wybranej średnicy drutu. Drut jest 
napędzany przez wewnętrzny rowek rolki podającej.  Oznaczenie aktualnej średnicy 
drutu znajduję się na boku rolki z widocznej strony.

Podczas ładowania drutu i obserwuj drut wychodzący z palnika, aby uniknąć zranienia, 
nie trzymaj palnika blisko twarzy, zamiast tego skieruj drut w kierunku od siebie. Aby 
uniknąć obrażeń, nie umieszczaj palców w pobliżu rolek podających druty podczas 
podawania drutu gdy podajnik działa lub urządzenie jest włączone

Rysunek 4

1 2
3

4

A

B

C
D

E

Rysunek 5
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7.1.3 WYMIANA WKŁADU PROWADZĄCEGO DRUT
Upewnij się, że zasilanie gazowe i elektryczne jest odłączone.

•	 Odłącz palnik od urządzenia.
•	 Umieść go na płaskiej powierzchni i ostrożnie zdejmij 
mosiężną nakrętkę (1).
•	 Wyciągnij wkład z węża uchwytu.
•	 Zainstaluj nowy wkład i ponownie zamontuj mosiężną 
nakrętkę (1).
W przypadku wymiany teflonowego wkładu, wykonaj 
następujące czynności:
•	 Zainstaluj nowy wkład, a następnie oprawkę (3).
•	 Włóż o-ring (4) na tuleję drutu (4) i wymień nakrętka 
mosiężną (1).
•	 Przytnij drutówkę blisko mosiężnej nakrętki.	

Ostrzeżenie: długość nowego wkładu drutu 
musi być taka sama, jaki poprzednia.

•	 Podłącz palnik do maszyny i zainstaluj drut w podajniku drutu.

7.1.4	 JAK WYBRAĆ WKŁAD PROWADZENIA DRUTU 
Głównie możemy mieć 2 rodzaje wkładów: stalowe  i teflonowej.
•	 Wkłady z drutu stalowego mogą być powlekane lub nie powlekane: powlekane wkłady druciane 

są używane do palników chłodzonych powietrzem; wykłady drutu, które nie są powlekane, są 
używane do palników chłodzonych wodą.

•	 Teflonowe wykłady są zalecane do spawania aluminium, ponieważ umożliwiają płynne podawa-
nie drutu.

7.1.5	  POŁĄCZENIE BUTLI Z GAZEM I REDUKTORA
OSTRZEŻENIE: Butle mają wysokie ciśnienie. Ostrożnie. Poważne wypadki mogą 
wynikać z niewłaściwego obchodzenia się lub niewłaściwego użycia doboru butli 
gazowych. Nie upuść butli, nie przewracaj, nie wystawiaj na działanie nadmiernego 
ciepła, płomieni lub iskier. Nie uderzaj w butle.

Butla z gazem (nie należy do wyposażenia) powinna być umieszczona z tyłu spawarki, w dobrze wentylo-
wanym pomieszczeniu i bezpiecznie przymocowane do stołu roboczego lub do ściany, aby upewnić się, że 
nie spadnie. Gdy nie spawasz lub wymieniasz butlę dla zapewnienia bezpieczeństwa i ekonomii upewnij 
się, że reduktor jest całkowicie zamknięty (obrócony w kierunku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara).
•	 Obróć pokrętło regulacji reduktora w kierunku przeciwnym do zegara, aby upewnić się, że zawór 

jest całkowicie zamknięty.
•	 Zainstaluj reduktor na butli z gazem, mocno dokręć nakrętkę, aby zabezpieczyć się przed wycie-

kiem gazu.
•	 Podłącz przewód gazowy do reduktora.
•	 Otwórz zawór butli, a następnie ustaw przepływ gazu na wartość ok. od 5 do 15 l / min. na re-

gulatorze.

7.1.6 SPAWANIE DRUTEM FLUXCORE, “FCAW” 
•	 Podłączyć kabel masy do dodatniego zacisku płytki zmiany 

biegunowości wewnątrz komory podajnika drutu.
•	 Podłączyć działający kabel do ujemnego bieguna biegunowości 

Zmień polaryzację zgodnie z rysunkiem wewnątrz komory po-
dajnika

7.1.7 SPAWANIE MIG, “GMAW”
•	 Podłącz kabel uziemiający do ujemnego zacisku biegunowości 

Zmień polaryzację zgodnie z rysunkiem wewnątrz komory po-
dajnika.

•	 Podłączyć kabel roboczy do dodatniego bieguna biegunowości.

	 Kolor			  NIEBIESKI		  CZERWONY      	 ŻÓŁTY

	 Średnica		  Ø 0,6-0,9		  Ø 1,0-1,2		  Ø 1,2-1,6

Figure 6

Figure 7
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7.2 SPAWANIE MIG / BEZ GAZU SPAWANIE RĘCZNE ( RYSUNEK 1)

Przed podłączeniem urządzenia do sieci sprawdź, czy wszystkie akcesoria są prawidłowo zainstalowane 
i zamontowane do spawania elektrycznego (palnik, szpulka itp.).
•	 Wybierz ręczną funkcję spawania MIG za pomocą przełącznika wyboru (6) na przednim panelu.
•	 Włącz urządzenie za pomocą włącznika / wyłącznika (13) znajdującego się z tyłu urządzenia.
•	 Naciśnij przycisk startu uchwytu, aby załadować drut.
•	 Ustaw parametry spawania:

1. Prędkość podawania drutu: użyj lewej gałki (8), aby wyregulować prędkość drutu wyrażoną w 
mm (pokrętło lewe) - wyświetlacz (4).
2. Napięcie łuku: użyj prawego pokrętła (7), aby wyregulować napięcie łuku (bez obciążenia) od 
10V do 26V. Gdy urządzenie jest zasilane napięciem 115 V, maksymalna regulowana wartość 
napięcia wynosi 24 V. 

•	 Ustaw palnik blisko obrabianego przedmiotu i naciśnij przycisk start
1. Czas narastania prędkości (Min. do maks. czas dojścia do ustalonej prędkości), regulowany 
jest potencjometrem znajdującym się wewnątrz komory podajnika (16).
2. Na koniec czasu narastania prędkość podawania drutu osiąga wartość ustawioną za pomocą 
pokrętła lewego (8).

•	 Aby zatrzymać spawanie, zwolnij spust start. Łuk pozostaje włączony zgodnie nastawą B.B.T. 
(Czas upalenia drutu). B.B.T. jest to ilość czasu, przez którą prąd spawania na wyjściu jest 
aktywny po zatrzymania podawania drutu. Funkcja ta zapobiega przyklejaniu się drutu z jeziorku 
i przygotowuje koniec drutu do następnego zajarzenia.

7.3 SPAWANIE SYNERGICZNE MIG (PATRZ RYSUNEK 1)
•	 Wybierz funkcję MIG Syn za pomocą przełącznika wyboru (6) na przednim panelu.
•	 Funkcje MIG Synergia pozwalają operatorowi uzyskać optymalne parametry spawania do 

grubości spawanego materiału (prawy pokrętło -7-). Po ustawieniu tego parametru, funkcja au-
tomatycznie dostosowuje napięcie spawania i prędkość drutu, umożliwiając operatorowi korektę 
ostatniej wartości, jeśli to konieczne, za pomocą lewego pokrętła (8). .

•	 Włącz urządzenie za pomocą włącznika / wyłącznika (13) z tyłu urządzenia.
•	 Naciśnij spust start uchwytu, aby załadować drut i sprawdź, czy gaz płynie z uchwytu spawal-

niczego.
•	 Wybierz grubość spawanego materiału za pomocą prawego pokrętła (7).
•	 Dostosuj prędkość drutu za pomocą lewego pokrętła (8), jeśli to konieczne. Możliwe odchyle-

nie (balans) wynosi +/- 40% na podstawie wartość ustawiona domyślnie (“0” na wyświetlaczu). 
Przesuń palnik blisko przedmiotu obrabianego i naciśnij spust start.
1. Czas narastania prędkości (Min. do maks. czas dojścia do ustalonej prędkości), regulowany 
jest potencjometrem znajdującym się wewnątrz komory podajnika (16).
2. Na koniec czasu narastania prędkość podawania drutu osiąga wartość ustawioną za pomocą 
pokrętła lewego (8).

•	 Aby zatrzymać spawanie, zwolnij spust start. Łuk pozostaje włączony zgodnie nastawą B.B.T. 
(Czas upalenia drutu). B.B.T. jest to ilość czasu, przez którą prąd spawania na wyjściu jest 
aktywny po zatrzymania podawania drutu. Funkcja ta zapobiega przyklejaniu się drutu z jeziorku 
i przygotowuje koniec drutu do następnego zajarzenia.

7.4 SPAWANIE ALUMINIUM
Urządzenie należy skonfigurować w następujący sposób:
•	 Użyj 100% ARGON jako gaz ochronny do spawania.
•	 Upewnij się, że twój palnik jest ustawiony do spawania aluminium:
1.	 1. Długość uchwytu nie powinna przekraczać 3 m (wskazane jest, aby nie używać dłuższych 

uchwytów).
2.	 2. Zainstaluj wkład teflonowy (postępuj zgodnie z instrukcjami dotyczącymi wymiany wkładki 

drutu).
3.	 3. Użyj końcówek prądowych, które są odpowiednie dla drutu aluminiowego i upewnij się, że 

średnica otworu końcówki odpowiada średnicy drutu, który ma być użyty.
•	 Upewnij się, że rolki napędowe są odpowiednie do drutu aluminiowego.
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8.0	 PRZEWODNIK NA TEMAT GAZÓW OSŁONOWYCH

METAL

Stal miękka

Aluminium

Stal nierdzewna

Miedź, nikiel i Stopy

GAZ

CO2
80/82% Argon + 20/18% CO2
Argon + CO2 + tlen

Argon

Argon + Hel

Argon + CO2 + tlen
Argon + tlen

Argon
Argon + Hel 

UWAGA

Argon kontroluje odpryski
Tlen poprawia stabilność łuku

Stabilność łuku, dobre zespolenie i 
minimum rozprysk.
Większe wejście ciepła odpowiednie dla 
ciężkich sekcji. Minimalna porowatość

Stabilność łuku.
Minimalne odpryski.

Nadaje się do lekkich mierników ze względu 
na niski poziom płynność puli spawów.
Większe wejście ciepła odpowiednie dla 
ciężkich sekcji.

Skontaktuj się z działem technicznym swojego dostawcy gazu, aby poznać procentowe wartości 
składników gazu, które będą najbardziej odpowiednie dla twojego zastosowania.

9.0	WSKAZÓWKI DOTYCZĄCE SPAWANIA I KONSERWACJI
•	 Zawsze spawaj czysty, suchy i dobrze przygotowany materiał.
•	 Przytrzymuj uchwyt pod kątem 45 ° do przedmiotu obrabianego za pomocą dyszy około 5 mm 

od powierzchni.
•	 Podczas spawania przesuwaj palnik płynnie i równomiernie.
•	 Unikaj spawania w bardzo przewiewnych obszarach. Z powodu wdmuchiwania powietrza 

powstanie słaba zagęszczona i porowata spoina, zrywana jest osłona gazu.
•	 Utrzymuj uchwyt i drut spawalniczy w czystości. Nie używaj zardzewiałego drutu.
•	 Należy unikać ostrych zgięć lub załamań na kablu spawalniczym.
•	 Zawsze staraj się unikać dostania się cząstek metalu do wnętrza urządzenia, ponieważ mogą 

one powodować zwarcia.
•	 Jeśli to możliwe, należy używać sprężonego powietrza do okresowego czyszczenia urządzenia 

podczas zmiany szpul drutu
WAŻNE: Odłącz od źródła zasilania podczas wykonywania tej operacji.

•	 Używaj powietrza o niskim ciśnieniu (3/5 bar = 20-30 PSI), od czasu do czasu wdmuchuj pył z 
wnętrza urządzenia.

•	 Dzięki temu maszyna ma lepsze warunki chłodzenia. Uwaga: nie należy wdmuchiwać powietrza 
nad płytką drukowaną i elementy elektroniczne.

•	 Rolka podawania drutu zużyje się podczas normalnego użytkowania. Przy odpowiednim napięciu 
docisku wałek musi podawać drut bez poślizgu. Jeśli rolka dociskowa i rolka podająca drut 
zetkną się (gdy drut znajduje się między nimi), rolkę podającą drut należy wymienić.

•	 Okresowo sprawdzaj wszystkie kable. Muszą być w dobrym stanie i nie być popękane.
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10.0 	 ROZWIĄZYWANIE PROBLEMÓW

Ta tabela pomoże Ci rozwiązać typowe problemy, które możesz napotkać. To nie są wszystkie 
możliwe rozwiązania.
PROBLEM MOŻLIWE ROZWIĄZANIEMOŻLIWA PRZYCZYNA  	
Urządzenie się nie załącza

Wentylator działa normalnie, 
ale po naciśnięciu startu 
w uchwyc ie ,  n i e  ma 
podawania drutu, spawania 
lub wypływu gazu

Silnik posuwu działa, ale
drut nie będzie podawany

Brak penetracji

Drut został wciągnięty w 
zespół napędowy

Sprawdź poprawność podłączenia 
kabla wejściowego
Sprawdź bezpiecznik i wymień w razie 
potrzeby

Wymień przycisk start. 

Pozwól spawarce ostygnąć. Wyłączona
lampka kontrolna / przełącznik na przednim 
panelu wskazuje, że termostat się wyłączył.

Sprawdź, średnica końcówki prądowej 
ze średnicą  załadowanego drutu spa-
walniczego.
Wymień silnik podawania drutu

Zwiększ docisk w rolce

Odetnij koniec drutu spawalniczego / 
usuń zadziory
Wydmuchaj za pomocą sprężonego 
powietrza lub wymienić wkład.
Wymień końcówkę prądową.

Ponownie wyregulu j  parametry 
spawania lub wybierz tryb synergiczny.

Wyczyść za pomocą sprężonego 
powietrza i dokręć wszystkie połączenia.

Wymień końcówkę prądową.

Dokręć lub wymień palnik.

Wymień kabel uziemiający.

Użyj drutu spawalniczego o odpowiedniej 
średnicy.
Ponownie załóż drut spawalniczy, 
sprawdź czy jest dobrze rozciągnięty i 
jest gładki.
Przesuwaj uchwyt płynnie i niezbyt 
szybko.

Wyreguluj docisk na wałku napędowym.

Wymień wkład.

Wymień końcówkę prądową.

Utnij wkład prowadzący na odpowiednią 
długość.

Usterka przewodu zasilania, 
wtyczki lub wyłącznika głównego.
Niepoprawna wartość bezpiecznika

Uszkodzony przycisk startu. 

Załączenie termostatu.

Zła średnica końcówki prądowej.

Wadliwy silnik podawania drutu 
(rzadko)
Niewystarczający docisk rolki 
podającej
Zadzior na końcu drutu.

Wkład zablokowany lub uszkodzony.

Końcówka prądowa jest zatkana 
lub uszkodzona.

Zbyt niskie napięcie lub prędkość 
podawania drutu.

Brak połaczenia wewnątrz
maszyny (rzadko).

Zużyta lub niewłaściwa końcówka 
prądowa.
Luźne połączenie uchwytu lub jego 
uszkodzenie.

Niewymiarowy lub zniszczony 
przewód masy.

Nieprawidłowa średnica drutu.

Drut wewnątrz wkładu nie jest 
prosty.

Uchwyt przesuwany jest zbyt szybko.

Nadmierny  nac isk  na  wa ł 
napędowy.

Zużyty lub uszkodzony wkład 
uchwytu.

Końcówka prądowa jest zatkana 
lub uszkodzona.

Wkład rozciągnięty lub zbyt długi.
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Drut upala się w końcówce

Zacisk masowy i / lub
kabel się nagrzewa.

Dysza palnika przywiera do
elementu spawanego.

Drut odpycha palnik od 
elementu spawanego

Kiepskiej jakości efekty 
spawania

Spoina wąska lub niepełna

Spoina zbyt gruba

Końcówka prądowa  jest zatkana 
lub uszkodzona.
Prędkość podawania drutu jest 
zbyt wolna lub napięcie łuku jest 
zbyt wysokie.

Nieprawidłowa końcówka prądowa.

Czas BBT jest zbyt długi.

Złe połączenie kabla do
Zacisk.

Złe połączenie między zaciskiem
i spawanym przedmiotem.

Zgorzelina wewnątrz dyszy może 
powodować zwarcie.

Prędkość podawania drutu jest 
zbyt wysoka

Napięcie zbyt niskie.

Zapchana dysza.

Uchwyt trzymany daleko od
spawanego przedmiotu

Niewystarczająca ilość gazu w 
obszarze spoiny

Zardzewia ły,  pomalowany, 
wilgotny, oleisty lub tłusty spawany 
przedmiot

Zardzewiały lub brudny drut

Słaby kontakt z podłożem

Nieprawidłowa kombinacja gaz / 
drut

Zbyt szybka prędkość spawania

Niewłaściwa kombinacja gazów

Zbyt wolna prędkość spawania

Zbyt niskie napięcie spawania

Wymień końcówkę prądową.

Zwiększ prędkość podawania drutu lub 
zmniejsz napięcie łuku. 

Użyj właściwej końcówki prądowej.

Ustaw czas BBT za pomocą potencjo-
metru znajduje się komorze podajnika 
drutu (16).

Dokręć połączenie lub wymień kabel.

Oczyść obrabiany przedmiot w miejscu 
kontaktu z zaciskiem.

Wyczyść lub wymień dyszę gazową

Zmniejsz prędkość podawania drutu lub 

Zwiększ napięcie, potencjometrem 
regulacji (7).

Wyczyść lub wymień dyszę

Trzymaj uchwyt w odpowiedniej 
odległości

Sprawdź, czy gaz nie jest wydmuchi-
wany przez przeciągi a jeśli tak, przejdź 
do obszaru osłoniętego. Jeśli nie, 
sprawdź ilość gazu w butli, ustawienia 
reduktora i działanie zaworu gazowego.

Upewnij się, że spawany przedmiot jest 
czysty i suchy.

Upewnij się, że drut jest czysty i suchy.

Sprawdzić zacisk uziemiający / 
połączenie przedmiotu

Sprawdź w instrukcji prawidłową 
kombinację polaryzacji

Prowadź palnik wolniej

Sprawdź skład gazu

Prowadź palnik szybciej

Zwiększ napięcie spawania
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale è stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES ÉQUIPEMENTS USAGÉS PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVÉS AU
SEIN DE L’UNION EUROPÉENNE
La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez  pas vous débarrasser de ce produit de la même
façon que vos déchets courants. Au contraire, vous êtes responsable de l’évacuation de vos équipements usagés et à cet effet, vous êtes tenu
de les remettre à un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, l’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de l’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin où vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERÄTEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmüll entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, das Gerät an einer entsprechenden Stelle für die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeräten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogeräte zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trägt zum Schutz der Umwelt bei und gewährleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefährdung für die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen darüber, wo Sie alte Elektrogeräte zum
Recyceln abgeben können, erhalten Sie bei den örtlichen Behörden, Wertstoffhöfen oder dort, wo Sie das Gerät erworben haben.

ELIMINACIÓN DE RESIDUOS DE APARATOS ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMÉSTICOS EN LA UNIÓN EUROPEA
Este símbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recolección designado de reciclado de apa-
ratos electrónicos y eléctricos. El reciclaje y la recolección por separado de estos residuos en el momento de la eliminación ayudarán a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea información adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, póngase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestión de residuos domésticos o con la tienda donde adquirió el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUÁRIOS EM RESIDÊNCIAS DA UNIÃO EUROPEIA
Este símbolo no produto ou na embalagem indica que o produto não pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, é sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletrônicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservação dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serão reciclados de forma a proteger a saúde das pessoas e o meio ambiente. Para obter mais informações sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritório local de sua cidade, o serviço de limpeza pública de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.
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