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FIRMWARE UPDATE

•	 Conseguir una llave USB (8GB máximo, for-
mateada con el sistema de archivo FAT32). 

•	 Guardar el archivo en la llave USB.
•	 Asegurarse de que la máquina esté desco-

nectada de la toma de corriente
•	 Localizar el conector USB - C - en el panel fron-

tal o en el panel interno de la fuente de poder.
•	 Insertar la memoria en el conector.
•	 Conectar la fuente de poder a la red eléctrica 

Imagen 21 - Actualización Firmware

y volver a encenderla manteniendo pulsado 
el botón - 16 -.

•	 En las pantallas aparece un código de identi-
ficación de la máquina después de lo cual se 
puede liberar el botón - 16 -. La máquina se 
apaga y se reinicia automáticamente cuando 
se haya completado la actualización.

•	 Retirar la llave USB.
•	 El procedimiento está terminado.

FORMATEO DE DATOS POR DEFECTO

•	 Después la actualización del firmware, ase-
gurarse que la máquina esté apagada.

•	 Pulsar los botones - 16 - y - 17 - simultáne-
amente y mantenerlas presionadas.

•	 Encender la máquina con los botones presio-
nadas.

•	 Mantener presionados los botones durante 10’’.
•	 Soltar los botones, se termina el procedimiento.
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La función Pulsado, opcional en su máquina, se 
puede activar insertando un código de desblo-
queo entregado por el distribuidor en caso de ser 
adquirido. Presionar el botón  - 16 - y encender la 
máquina manteniendola presionada.

En las pantallas - 14 - y - 15 - se visualizarán los 
primeros dígitos de un código hexadecimal de 18 
dígitos (ver Figura 15). 

Ver la tabla que sigue:
PANTALLA IZQUIERDA PANTALLA DERECHA

CA d1 - d2 - d3
CB d4 - d5 - d6
CC d7 - d8 - d9
CD d10 - d11 - d12
CE d13 - d14 -d15
CF d16 - d17 - d18

Tabla 6 
•	 Tomar nota de todos los 18 dígitos que com-

ponen el código.
•	 Utilizar los botones - 16 - y - 17 - para 

desplazarse entre CA y CF en la pantalla 
izquierda y visualizar los dígitos en la pan-
talla derecha (0÷9 y A÷F, ver la Figure 23).

Nota: después de CF, presionando el botón - 17 - se 
puede acceder a la pantalla de ingreso. Para volver 
a la pantalla, apagar la unidad y repetir el proceso.
•	 Comunicar este código de 18 dígitos al servi-

cio de asistencia.
El servicio de asistencia comunicará un código de 
desbloqueo. Seguir la indicaciones siguientes para 
insertar el código de desbloqueo:
•	 Presionar el botón  - 17 -.
•	 Para cada una de las seis posiciones ajustar 

los tres dígitos correspondientes en la pan-
talla derecha utilizando The knob reguladora 
derecha - 18 -. 

•	 Utilizar los botones - 16 - y - 17 - para de-
splazarse, respectivamente atrás y adelante, 
entre los dígitos de la pantalla y ajustarlos. 
El dígito que parpadea es el que se está aju-
stando.

•	 Una vez ajustado el ultimo dígito (d18), si to-
dos los anteriores están correctos, la máqui-
na está desbloqueada y la funcción “Pulsa-
do” activada.

•	 La máquina vuelve a encederse normalmen-
te. En el programa senergico se encuentran 
ahora los programas para el pulsado.Figura 23 - Sistema hexadecimal

1716

15

18

14

Figura 22 - Panel de control

DESBLOQUEO FUNCIÓN PULSADO

17
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SUGERENCIAS PARA LA SOLDADURA Y EL MANTENIMIENTO

•	 Soldar siempre material limpio y seco.
•	 Mantener la pistola a 45° con respecto a la 

pieza que se debe soldar y la tobera a aproxi-
madamente 6mm de la superficie.

•	 Mover la pistola de forma regular y firme.
•	 Evitar soldar en lugares expuestos a Currents 

de aire que podrían alejar el gas de protec-
ción, volviendo la soldadura defectuosa.

•	 Mantener el alambre y el flexible limpios. No 
utilizar un alambre oxidado.

•	 Evitar que la manguera del gas se doble o se 
aplaste.

•	 Prestar atención a que limadura de hierro o 
polvo metálico no entren en el interior de la 
soldadora porque podrían causar cortocircu-
itos.

•	 Limpiar periódicamente con aire comprimido 
el flexible de la pistola.

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

•	 Utilizando aire en baja presión (3/5 Bar), lim-
piar regularmente el interior de la soldado-
ra. 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. Apli-
cando la presión correcta, el rodillo aprieta-
alambre debe arrastrar el alambre sin pati-
nar. Si el rodillo arrastra-alambre y el rodillo 
aprieta-alambre se tocan con el alambre in-
troducido, el rodillo arrastra-alambre se debe 
sustituir.

•	 Controlar periódicamente los cables. Deben 
encontrarse en buenas condiciones y sin grie-
tas.

GUÍA DE LOS GASES DE PROTECCIÓN

Para los porcentajes de los varios gases, más aptos a la aplicación del cliente, consultar al aérea 
técnica de su proveedor de gas. 

METAL GAS NOTAS
Acero Dulce Indurmig 20 

CO2 
Argón + CO2
Argón + CO2 + oxígeno

Alta penetración

Argón limita las salpicaduras
El oxígeno aumenta la estabilidad del arco

Aluminio Argón

Argón + Helio

Estabilidad del arco, buena fusión con salpicaduras 
mínimas
Baño más caliente, apto para secciones gruesas

Acero 
Inoxidable

98% Argón + 2% CO2 
80% Argón + 20% CO2 
Argón + CO2 + oxígeno
Argón + oxígeno

Aconsejado

Estabilidad del arco
Salpicaduras mínimas

Cobre, Níquel y 
aleaciones

Argón
Argón + Helio 

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

Tabla 7
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IDENTIFICACIÓN Y ELIMINACIÓN DE 
AVERÍAS E INCONVENIENTES

La máquina no se enciende

La pis to la no al imenta 
alambre, pero el ventilador 
funciona.

El alimentador 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. 

E l  a l a m b r e  s e  f u n d e 
pegándose a la punta guía-
alambre

La pinza y/o el cable se re-
calientan

Revisar que el cable de alimentación 
eléctrica se haya introducido correctamente 
en la toma de Current. 
Revisar el fusible y, si necesario, sustituirlo. 

Sustituir el gatillo de la pistola. 

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 el motor. 

Aumentar la presión en el rodillo arrastra-
alambre. 

Cortarlo de forma neta. 

Controlar y si necesario limpiar con aire 
comprimido, o sustituir. 

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 boquilla de contacto con una de 
diámetro adecuado. 

Apretar o sustituir la pistola. 

Utilizar el alambre de diámetro correcto. 

Mover la pistola de forma regular y no 
demasiado rápidamente.

Disminuir la presión en el rodillo.

Sustituir el flexible guía-alambre. 

Sustituir Boquilla de contacto. 

Cortar el flexible a la longitud correcta. 

Cambiar la boquilla de contacto. 

Aumentar la Speed de alimentación del 
alambre.

Utilizar una boquilla de contacto de las 
dimensiones correctas. 

Apretar la conexión o sustituir el cable. 

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

Gatillo de la pistola averiado. 

Intervención del termostato. 

Alimentador defectuoso (raro). 

Presión en el rodillo arrastra-alam-
bre insuficiente.

Doblados en la extremidad del 
alambre. 
Flexible obstruido o dañado. 

Current o Speed de alimentación 
demasiado bajas. 

Conexiones internas aflojadas. (raro)

Boquilla de contacto de diámetro 
equivocado. 

Conexión de la pistola aflojada o 
defectuosa. 

Alambre de diámetro no correcto.

Movimiento de la pistola demasiado 
rápido.

Presión excesiva en el rodillo. 

Flexible desgastado o dañado. 

Boquilla de contacto obstruida o 
dañada. 

Flexible guía-alambre tenso o 
demasiado largo. 

Boquilla de contacto obstruida. 

Speed de alimentación del alambre 
demasiado baja.

Boquilla de contacto de dimensiones 
equivocadas. 

Mala conexión entre cable y pinza. 

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

El alambre rechaza la pistola 
de la pieza. 

Soldadura de calidad escasa. 

Cordón de soldadura estrecho 
y fusión incompleta. 

Co rdón  de  s o l dadu ra 
demasiado grueso

Limpiar o sustituir la tobera. 

Disminuir la Speed del alambre.

Limpiar y desoxidar el área de contacto 
de la pinza de la tierra.

Cepillar cuidadosamente el punto en el 
que hay que hacer la soldadura.

Limpiar o sustituir la tobera. 

Mantener la pistola a una distancia menor 
de la pieza. 

Controlar que no haya flujos de aire que 
puedan alejar el gas; en este caso, des-
plazarse a un lugar más protegido. De lo 
contrario, controlar el medidor del gas, la 
regulación del regulador 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 pistola más lentamente. 

Véase la guía a los gases de protección

Desplazar la pistola más rápidamente.

Aumentar la tensión de soldadura. 

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

Mala conexión entre la pinza de 
tierra y la pieza.

La pieza de trabajo es excesiva-
mente oxidado o pintado.

Tobera obstruida. 

Pistola demasiado lejos 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 pistola 
demasiado rápido. 

Tipo de gas no correcto. 

Desplazamiento de la pistola 
demasiado lento

Tensión de soldadura demasiado 
baja



ES-22



FR-1

•	 La zone de soudure doit être dotée d’un 
système d’aspiration locale adéquat qui peut 
dériver de l’utilisation d’une hotte d’aspira-
tion ou d’un banc prédisposé pour l’aspira-
tion latérale, frontale et par le dessous du 
plan de travail, de manière à éviter la sta-
gnation de poussière et de fumées.

•	 L’aspiration locale doit être associée à une 
aération générale adéquate et à une recir-
culation d’air surtout quand on travaille dans 
un espace réduit.

•	 	Le processus de soudure doit être réalisé sur 
des surfaces métalliques après l’élimination 
des couches de rouille ou de peinture pour 
éviter la formation de fumées nocives. Avant 
de souder, sécher les pièces qu’on a dégrais-
sées avec des solvants.

•	 Faire très attention en soudant des matériaux 
pouvant contenir un ou plusieurs de ces com-
posants: 
Antimoine 	 Béryllium	 Cobalt		
Magnésium	 Sélénium	 A r s e n i c 	
Cadmium	 Cuivre		 Mercure	
Argent		 Baryum	 Chrome	  
Plomb		  Nickel		 Vanadium

•	 Avant de souder, éloigner du lieu de soudure 
tous les solvants contenant du chlore. Cer-
tains solvants à base de chlore se décompo-
sent s’ils sont exposés à des radiations ultra-
violettes, formant ainsi des gaz phosgènes.

•	 L’employeur est tenu d’évaluer les risques 
auxquels les travailleurs sont exposés lors de 
l’utilisation de machines à souder, en se con-
centrant en particulier sur les risques décou-
lant du soudage des alliages d’acier inoxyda-
ble. Au regard de la législation en vigueur 
dans le pays où les machines à souder sont 
vendues, l’employeur qui utilise les machi-
nes à souder pour souder des alliages d’a-
cier inoxydable est tenu d’évaluer le risque 
cancérogène dérivant du développement de 
fumées de soudage contenant du nickel et du 
chrome hexavalent à l’état gazeux (rappelez-
vous que le nickel et le chrome hexavalent à 
l’état gazeux sont cancérigènes).

PREVENTION CONTRE L’INCENDIE
	

	Des déchets incandescents, des étincelles 
et l’arc électrique peuvent provoquer des 
incendies et des explosions.

•	 Garder à portée de la main un extincteur aux 
dimensions et aux caractéristiques adéquates 
en s’assurant périodiquement de son efficience.

•	 Eliminer de la zone de soudure et des envi-
rons tout type de matériel inflammable. Si le 
déplacement, le couvrir avec des protections 
ignifuges.

•	 Aérer les locaux de façon adéquate. Main-
tenir une recirculation d’air suffisante pour 
prévenir l’accumulation de gaz toxiques ou 
explosifs.

•	 Ne pas souder des récipients contenant un 

INTRODUCTION

S’assurer que ce manuel a été lu et compris 
tant par l’opérateur que par le personnel 
technique préposé à l’entretien.

SECURITE DU PERSONNEL

Si les règles de sécurité et d’utilisation ne sont 
pas attentivement suivies, les opérations de 
soudure peuvent être dangereuses non seule-
ment pour l’opérateur, mais également pour 
les personnes qui se trouvent à proximité du 
lieu de soudure.

Le processus de soudure produit des rayons 
ultraviolets et infrarouges qui peuvent en-
dommager les yeux et brûler la peau si on 
ne se protège pas suffisamment.

Conformément aux exigences de la directi-
ve 2006/25/CE et de la norme EN 12198, 
cet équipement est classé catégorie 2. Cela 
rend obligatoire le port d’Équipements de 
Protection Individuelle (EPI) avec filtre de 
niveau de protection 15 maximum,  comme 
le requiert la norme EN 169.

•	 Les opérateurs doivent protéger leur corps 
en portant des combinaisons de protection 
fermées et ininflammables, sans poches ni 
revers ainsi que des chaussures ininflamma-
bles avec une pointe en acier et des semelles 
en caoutchouc.

•	 Les opérateurs doivent utiliser un bonnet en 
matériel anti-flamme pour la protection de la 
tête et en outre un masque de soudeur inin-
flammable qui protège le cou et le visage, 
également sur les côtés. Toujours veiller à ce 
que les verres de protection soient propres et 
les remplacer s’ils sont brisés ou fêlés. C’est 
une bonne habitude de protéger avec un ver-
re transparent la vitre inactinique contre les 
éclaboussures de soudure.

•	 L’opération de soudure doit être effectuée 
dans un environnement blindé par rapport 
aux autres zones d’usinage.

•	 Les opérateurs ne doivent jamais, et pour aucu-
ne raison, regarder un arc électrique sans une 
protection adéquate des yeux. Les personnes 
opérant à proximité des lieux de soudure doi-
vent faire très attention. Elles doivent toujours 
porter des lunettes de protection avec des ver-
res adéquats pour éviter que des radiations ul-
traviolettes, des éclaboussures et d’autres corps 
étrangers ne puissent blesser les yeux.

Les gaz et les fumées produits durant le pro-
cessus de soudure peuvent être nocifs pour 
la santé.

REGLES DE SECURITE

Emission de rayonnement 
optique - Catégorie 2

(EN 12198)
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produit combustible (même vides) ou sous 
pression.

•	 A la fin de la soudure, vérifier qu’il ne reste 
pas de matériel incandescent ni de flammes.

•	 Le plafond, le sol et les murs de la zone de 
soudure doivent être anti-incendie.

ELECTROCUTION

	ATTENTION: L’ELECTROCUTION PEUT 
ETRE MORTELLE!

•	 Sur tout lieu de travail doit se trouver une per-
sonne qualifiée en secourisme. Si on suspecte 
une électrocution et si la personne accidentée 
est inconsciente, ne jamais la toucher si elle 
est encore en contact avec les commandes. 
Couper le courant à la machine et pratiquer les 
premiers soins. Pour éloigner les câbles de la 
personne accidentée, on peut utiliser, si néces-
saire, du bois sec ou un autre matériel isolant.

•	 Porter des gants et des vêtements de protection 
secs; isoler le corps de la pièce usinée et des 
autres pièces du circuit de soudure.

•	 Contrôler que la ligne d’alimentation est dotée 
de la phase de terre.

•	 Ne pas toucher les pièces sous tension.
Précautions électriques:

•	 Réparer ou remplacer les composants usés 
ou endommagés.

•	 Faire particulièrement attention si on travaille 
dans un endroit humide.

•	 Installer et exécuter l’entretien de la machi-
ne conformément aux directives locales en 
vigueur.

•	 Débrancher la machine avant de procéder à 
tout contrôle ou réparation.

•	 Si on sent une décharge électrique même 
légère, interrompre tout de suite les opéra-
tions de soudure. Avertir immédiatement le 
responsable de l’entretien. Ne pas reprendre 
les opérations tant que la panne n’a pas été 
résolue.

BRUITS

Le bruit peut provoquer une perte permanen-
te de l’ouïe. Le processus de soudure peut 
donner lieu à des bruits qui excèdent les li-
mites admises. Se protéger les oreilles contre 
les bruits trop importants afin de prévenir les 
dégâts de l’ouïe.

•	 Pour protéger l’ouïe contre les bruits impor-
tants, utiliser des bouchons de protection ou 
des pare-oreilles.

•	 Mesurer les niveaux de bruit en s’assurant que 
l’intensité n’excède pas les limites admises.

COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Avant d’installer le générateur, inspecter la zone 
environnante, en observant les règles suivantes:
•	 S’assurer qu’à proximité de l’unité ne se trou-

vent pas d’autres câbles appartenant à des 
générateurs, des lignes de contrôle, des câ-
bles téléphoniques ni d’autres appareillages 

électroniques.
•	 Contrôler qu’il n’y a pas d’appareillages de 

télévision, d’ordinateurs ni d’autres systèmes 
de contrôle.

•	 Les personnes portant des stimulateurs car-
diaques (pace-maker) ou des prothèses au-
ditives ne doivent pas stationner autour de la 
machine.
Dans certains cas particuliers, on peut de-
mander des mesures de protection sup-
plémentaires.

Les interférences peuvent être réduites en prenant 
les précautions suivantes:
•	 En cas d’interférence sur la ligne du généra-

teur, on peut placer un filtre E.M.C. entre le 
réseau et l’unité.

•	 Les câbles en sortie de la machine devraient 
être le plus court possible, liés et connectés à 
la terre si nécessaire.

•	 Au terme de l’entretien, fermer correctement 
tous les panneaux du générateur.

GAZ PROTECTEURS

Les bouteilles de gaz protecteur contien-
nent du gaz sous haute pression; si elles 
sont endommagées, elles risquent d’explo-
ser. Il faut donc les manipuler avec soin.

•	 Ces générateurs utilisent uniquement du gaz 
inerte ou ininflammable pour la protection de 
l’arc de soudure. Il est important de choisir le 
gaz approprié pour le type de soudure qu’on 
réalisera.

•	 Ne pas utiliser des bouteilles endommagées 
ou dont le contenu est inconnu.

•	 Ne pas raccorder les bouteilles directement 
au tuyau du gaz de la machine. Interposer 
toujours un réducteur de pression adéquat.

•	 Contrôler que le réducteur de pression et les 
manomètres fonctionnent correctement; ne 
pas lubrifier le réducteur avec du gaz ou de 
l’huile.

•	 Chaque réducteur est conçu pour un type de 
gaz spécifique, s’assurer qu’on utilise bien le 
réducteur correct.

•	 Vérifier que la bouteille est toujours bien fixée 
à la machine au moyen de la chaîne.

•	 Eviter de produire des étincelles à proximité 
de la bouteille de gaz ou de l’exposer à des 
sources de chaleur excessive.

•	 Vérifier que le tuyau du gaz est toujours en 
bon état.

•	 Maintenir le tuyau du gaz à l’extérieur de la 
zone d’usinage.
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INTRODUCTION
Ce manuel a été édité pour donner quelques indi-
cations sur l’utilisation du générateur et a été pensé 
pour offrir des informations pour son usage pratique 
et en toute sécurité. Son but n’est pas d’enseigner 
des techniques de soudage. Toutes les suggestions 
données sont indicatives et représentent seulement 
des directives d’utilisation.

Pour garantir que votre générateur est dans les 
bonnes conditions, l’inspecter soigneusement quand 
vous l’enlevez de son emballage pour vérifier que 
le cabinet ou les accessoires stockés ne sont pas 
endommagés. 

Grâce à son facteur de marche, votre générateur 
est conçu pour une utilisation quotidienne pour la  
construction et la réparation. Sa facilité d’utilisa-
tion  et ses excellentes caractéristiques de soudage 
sont obtenus grâce à la technologie de l’onduleur. 
Ce dernier permet un réglage fin pour obtenir les 
caractéristiques d’arc optimales avec une consom-
mation réduite d’énergie par rapport aux  transfor-
mateurs traditionnels. 

Respecter le cycle de travail du générateur en faisant 
référence aux données techniques sur l’étiquette 
située à l’arrière de l’unité. Le cycle de travail corre-
spond au nombre de minutes, sur une période de 10 
minutes, durant lesquelles un poste de soudage peut 
fonctionner avec un courant donné sans déclencher 
l’intervention de la protection thermique. Dépasser 
le cycle de travail peut causer une surchauffe ou un 
endommagement du générateur.

SPÉCIFICATIONS DE BASE

Votre générateur est un appareil multiprocédé et 
est capable de fournir excellentes performances de 
soudage en TIG, MMA et MIG / MAG. 

Caractéristiques communes:

 MÉTAL À 
SOUDER

  BOUTEILLE 
DE GAZ FIL

Acier doux Argon+Co2  
ou Co2

Acier cuivré, 
fil fourré  pour 

soudage sans gaz
Acier 

inoxydable
Argon 98% - 

Co2 2% Acier inoxydable

Aluminium Argon Aluminium
Alliages et 
brasage Argon Fil pour brasage

L

Sélection du fil de soudage:
Fil d’aluminium 0,8÷1,6, du fil d’acier solide 
0,6÷1,6 et du fil d’acier inoxydable 0,8÷1,6 et fil 
fourré 0,8÷2mm. 

Galets d’entrainement:
choix de galets spécifiques pour les différents types 
de fils et de diamètre. Gorges disponibles de 0,6 à 
1,6mm.

Sélection du Gaz
Sélectionner le gaz de protection selon le matériel 
à souder et au fil utilisé. La table suivante peut vous 
donner quelques indications utiles:

Table 1 

Fonctionnalités optionnelles:

DONNÉES TECHNIQUES

Vous trouverez le tableau des données 
de votre machine à la dernière page 
de ce manuel.

Les données peuvent varier en fonction de 
la torche utilisée avec le générateur.

CC
/CV

MMA

TIG

MIG

Électrodes:
Votre soudeuse peut souder électrodes avec un 
diamètre 1,6÷6mm du type 6013, 7018, fonte.

Certains modèles peuvent également souder des 
électrodes 6010 et 6011 et d’aluminium ET sont 
adaptés pour le gougeage et comme générateur de 
tension constante. 

            opcional     

MIG
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Après avoir effectué les connections électriques, 
vérifier que la tension de réseau et la fréquence 
disponible  correspondent aux valeurs indiquées 
sur le tableau technique de votre générateur.  
La tension du réseau devrait se situer autour de 
±10% de la tension de réseau nominale. Une 
tension trop basse pourrait être la cause d’un faible 
rendement; une tension trop élevée pourrait en 
revanche provoquer une surchauffe puis la panne 
de certains composants. Le générateur doit être:
•	 correctement installé, si possible par un per-

sonnel qualifié;
•	 	correctement connecté conformément à la 

réglementation locale en vigueur;
•	 	branché sur une prise électrique d’une puis-

sance adéquate.

Si le câble d’alimentation n’est pas doté de fiche, il 
faudra le connecter à une fiche normalisée ( 3P + T 
). En fonction des modèles, le câble est fourni avec 
la fiche. 
Suivre les instructions suivantes pour connecter le 
câble d’alimentation à la fiche :
•	 le fil marron doit être connecté à la borne 

marquée avec la lettre L1 
•	 le fil bleu ou gris doit être connecté à la borne 

marquée avec la lettre L2
•	 le fil noir doit être connecté à la borne mar-

quée avec la lettre L3
•	 le fil jaune/vert (terre) doit être connecté à la 

borne marquée avec les lettres PE ou avec le 
symbole (     ) de la fiche

En tous cas la connexion du fil de terre jaune/vert à 
la borne PE (     ) doit être effectuée de façon que ce 
fil soit le dernier à se déconnecter en cas de fente 
du câble de alimentation. 

INSTALLATION

	Suivre les directives suivantes pour la mise 
en place correcte du générateur :

•	 à l’abri de la poussière et de l’humidité;
•	 à des températures comprises entre 0° et 

40°C;
•	 à l’abri de l’huile, de la vapeur et des gaz 

corrosifs;
•	 à l’écart des vibrations et des secousses par-

ticulières;
•	 à l’abri des rayons du soleil et de la pluie;
•	 à une distance d’au moins 300 mm ou plus 

de murs ou autres obstacles risquant de gêner 
la circulation normale de l’air.

S’assurer que la zone de soudure est cor-
rectement aérée. L’inhalation de fumées de 
soudure peut être dangereuse.

La prise avec laquelle le générateur va être 
alimenté doit être dotée de fusibles de pro-
tection  ou d’un interrupteur automatique 
adéquats.
Note:
•	 	Le câble d’alimentation doit être contrôlé 

périodiquement pour s’assurer qu’il n’y a 
pas de marques d’usure ou qu’il soit endom-
magé. Si le câble présente des anomalies, ne 
pas utiliser la machine et la faire contrôler 
dans un centre d’assistance.

•	 	Ne pas tirer sur le câble d’alimentation pour 
le déconnecter du réseau.

•	 	Ne pas passer sur le câble d’alimentation 
avec autres équipements, il pourrait être en-
dommagé et vous causer une électrocution.

•	 	Tenir le câble d’alimentation loin de sources 
de chaleur, huiles, dissolvants et arêtes vives.

•	 	Si vous utilisez un faisceau de rallonge, 
déroulez-le complètement  pour éviter une 
surchauffe.

INSTRUCTIONS POUR LA SÉCURITÉ

Pour sauvegarder votre sécurité, suivez attentivement 
ces instructions avant de brancher le générateur au 
réseau:
•	 Un interrupteur adéquat à deux pôles doit 

être inséré avant la prise principale de cou-
rant, qui doit être dotée de fusibles retardés.

•	 La connexion monophasée de terre doit être 
effectuée avec une fiche compatible avec la 
prise mentionnée ci-dessus.

•	 Si le lieu de travail est exigu, l’appareil doit 
être placé en dehors de la zone de souda-
ge et le câble de masse doit être fixé à la 
pièce en travail. Dans ces conditions, il ne 
faut pas travailler dans des  zones humides 
ou mouillées.

•	 Ne jamais utiliser des câbles d’alimentation 
ou de soudage endommagés.

•	 La torche de soudage ne doit jamais être di-
rigée contre l’opérateur ou une autre person-
ne.

•	 Le générateur ne doit jamais être utilisé sans 
ses panneaux de caisson, car ceci pourrait 
provoquer de graves blessures à l’opérateur 
et endommager l’appareil.

MISE EN PLACE

CONDITIONS REQUISES POUR LA TENSION 
DU RESEAU
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•	 Charger le fil, connecter la bouteille de gaz 
et remplacer la gaine si nécessaire comme 
décrit dans le présent paragraphe.

•	 Vérifier la tension de la ligne et brancher la 
fiche.

•	 Mettre en marche le générateur. L’affichage 
indique du dernier processus de soudage.

PREPARATION POUR LE SOUDAGE

MONTAGE

MONTAGE ET INSTALLATION DU CHARIOT

•	 Raccorder les prises du faisceau de câbles aux 
bornes positives - J - à l’arrière du générateur 
et du dévidoir.

•	 Raccorder les connecteurs du faisceau de câ-
bles aux bornes - I - à l’arrière du générateur 
et du dévidoir.

•	 Raccorder le tuyau d’entrée de l’eau du fai-
sceau aux raccords bleus - O - à l’arrière de 
l’unité de refroidissement et du dévidoir.

•	 Raccorder le tuyau de sortie de l’eau du fai-
sceau aux raccords rouges - O - à l’arrière de 
l’unité de refroidissement et du dévidoir.

RACCORDER LE FAISCEAU DE CÂBLES

•	 Suivre les instructions de montage fournies 
avec le chariot pour installer le générateur 
compact ou le générateur avec dévidoir 
séparé et l’unité de refroidissement.

Important: consulter également  les instruc-
tions fournies avec l’unité de refroidisse-
ment avant de la connecter au générateur. 

•	 Retirer la plaque métallique à l’arrière de la 
machine - R -.

RACCORDER L’UNITÉ DE 
REFROIDISSEMENT

•	 Connecter le câble d’alimentation et le câble 
du pressostat de l’unité de refroidissement 
par eau au générateur via les connecteurs 
rapides.

•	 Fixer la plaque métallique avec les câbles 
d’alimentation et de pressostat sur le panne-
au arrière. 

Important: L’unité de refroidissement est 
activée à partir du menu « Basic Setup ». Se 
reporter à la section «Configuration de 
base».

RACCORDEMENT DU CÂBLE DE MASSE ET 
DU CÂBLE DE LA TORCHE

S’assurer que la machine est débran-
chée. 
 

SOUDAGE SANS GAZ
•	 Connecter le câble de la pince de masse à la 

prise positive – B – du générateur.
•	 Connecter le câble du raccord torche dans le 

terminal négatif du bornier de changement 
de tension placé à l’intérieur du logement du 
fil. 

SOUDAGE AVEC GAZ 
•	 Connecter le câble de la pince de masse à la 

prise négative – E – du générateur.
•	 Connecter le câble du raccord torche dans le 

terminal positif du bornier de changement de 
tension placé à l’intérieur du logement du fil.

•	 Brancher le bloc en laiton de la cosse de la 
torche sur la prise Euro  – A – du panneau 
frontal de la machine en veillant à ne pas en-
dommager les contacts, ensuite visser la ba-
gue de blocage de la torche.

Figure 1 - Changement de tension 
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•	 Desserrer et abaisser le bouton en plastique 
(A) et relâcher le levier presse-fil (B)(Fig.3). Ex-
traire 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 fai-
sant passer au-dessus des galets inférieurs 
(D) et dans la gaine guide-fil.		

	
ATTENTION: Tenir la torche droite. Quand 
on introduit un fil neuf dans la gaine, s’as-
surer que la coupure est nette (sans bavu-
res) et qu’au moins 2 cm à l’extrémité sont 

droits (sans courbures). Dans le cas con-
traire 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 en-
dommager 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 cor-
respondants.

•	 	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. 

Remarque: en maintenant la gâchette 
de la torche enfoncée pendant plus de 
trois secondes, le fil commence à cou-
lisser plus vite pour accélérer sa charge 
jusqu’à la lance.

•	 	Arrêter la machine. 
•	 	Remonter la pointe 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 mar-
che! 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.

Figure 3 - Moteur dévidoir

S’assurer que la machine est débranchée. 
Enlever la buse et la pointe guide-fil avant 
de commencer les opérations suivantes.

•	 	Ouvrir le panneau latéral du logement de la 
bobine. Dévisser le volant de l’arbre.

•	 	Enlever l’enveloppe de la bobine et la placer 
sur l’arbre. 

•	 Si nécessaire pour le type de bobine, insérez 
les entretoises comme indiqué sur la figure 2. 

•	 	Revisser le volant.

Le volant constitue le système de freinage 
de la bobine. Une pression excessive sou-
met le moteur d’alimentation à des con-
traintes. Une pression trop faible ne permet 
pas une alimentation de fil correcte.

S’assurer que la machine est débranchée 
avant d’effectuer ces opérations. 

ATTENTION: les bouteilles sont sous pres-
sion. Les manipuler avec prudence. Une 
manipulation 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 co-
gner contre d’autres bouteilles.

La bouteille du gaz (non fournie) doit être placée 
à l’arrière de la machine et fixée au moyen de la 
chaîne fournie. 

RACCORDEMENT DE LA BOUTEILLE 
DU GAZ ET DU REDUCTEUR

CHARGEMENT DU FIL

Figure 2 - Chargement du fil
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•	 	Désassembler la torche de la machine.
•	 	La positionner sur une surface plane et enle-

ver doucement l’écrou en laiton (1).
•	 	Extraire la gaine (2).
•	 	Introduire la nouvelle gaine et remonter 

l’écrou en laiton (1).
En cas de nécessité de monter  une gaine en 
Téflon ou graphite suivre les instructions sui-
vantes: 

•	 	Insérer la gaine, enfiler la tète ferme-gaine 
(3) et le joint torique (4) et remonter l’écrou 
en laiton (1).

•	 	La gaine en Téflon devra sortir au moins de 
8cm de l’écrou en laiton (1)

•	 	Enlever le pointeau en laiton de la prise euro 
(à conserver pour l’utilisation des torches 
avec une gaine en fer)

•	 	Faire attention à ne pas endommager la gai-
ne, monter la torche dans la prise euro et la 
fixer solidement à cette dernière.

•	 	Couper la gaine en Téflon de façon qu’elle 
reste à environ 1mm du rouleau.

•	 	Charger le fil.		

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

S’assurer que la machine est débranchée. 
 

•	 	Choisir la gaine guide-fil approprié pour être 
installé. Principalement nous pouvons avoir 2 
types de gaine guide-fil: 

1.	 Gaines guide-fil en acier. Peuvent être 
revêtues ou pas revêtues. Les gaines guide-
fil revêtus sont utilisés pour les torches refroi-
dies à air. Les gaines guide-fil qui ne sont pas 
revêtues sont utilisées pour les torches refroi-
dies par eau.

2.	 Gaines guide-fil en Téflon ou graphite. Sont 
suggérées pour le soudage d’aluminium, 
comme elles permettent une alimentation lis-
se du fil. 
Pour la soudure en mode pulsé de l’alumi-
nium, utiliser la gaine en Téflon/graphite 
avec une extrémité en cuivre ou en laiton, de 
manière à garantir toujours un excellent con-
tact électrique du fil.

COULEUR BLEU ROUGE JAUNE
Diametre Ø 0.6 - 0.9 1.0 - 1.2 1.2 - 1.6

Table 2

REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL

our la soudure de l’aluminium le générateur doit 
être prédisposé 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’alumi-

nium (gaine en Téflon/graphite avec une ex-
trémité en cuivre) pour assurer un cycle de 
travail élevé, sans problèmes d’alimentation 
du fil. Il est conseillé d’installer le diffuseur de 
gaz, le tube de contact avec filetage 8mm et 
la buse de gaz:

1.	 S’assurer que la longueur du câble ne dépas-
se pas 3 m, on déconseille les longueurs 
supérieures.

2.	 Installer une gaine en Téflon/graphite avec 
une extrémité en cuivre pour aluminium (sui-
vre les instructions pour le remplacement de 
la gaine au chapitre: “Remplacement de la 
gaine guide-fil”).

•	 	Utiliser des tubes de contact adéquates pour 
l’aluminium dont le trou correspond au 
diamètre du fil à utiliser pour la soudure. 

•	 	Utiliser des galets adéquats pour l’alumi-
nium.

Pour souder facilement l’aluminium et augmenter 
l’esthétique du soudage, il est conseillé d’utiliser le 
générateur en mode synergie pulsée. 

SOUDAGE DE L’ALUMINIUM
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Figure 4 - Installation gaine guide-fil

ACCIAIO

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.
•	 	Faire tourner le bouton de réglage du 

réducteur dans le sens antihoraire pour s’as-
surer que la vanne est fermée.

•	 	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.

•	 Ouvrir la valve de la bouteille et régler le débit 
du gaz approximativement de 5 à 15 l/mn., 
pour utiliser la machine en mode pulsé, il est 
conseillé de régler le débit à 13/14 l/min.

•	 		Presser le bouton de la torche pour s’assurer 
que le gaz sorte effectivement de la torche.
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 ÉLÉMENTS DE CONTRÔLE ET DE CONNEXION

 Figure 5 - Générateur - vue avant et arrière  Figure 6 - Dévidoir separé - vue avant et arrière
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 Figure 7 - Unité de refroidissement par eau Heavy Duty - vue avant et arrière
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	 Connecteur 7 broches du faisceau

	 Borne positive (+) pour raccorder le faisceau 
de câbles de raccordement.

	 Sélecteur de la tension d’alimentation

	 Fusible de sécurité

	 Connexion du câble de l’interrupteur de pression

	 Interrupteur marche / arrêt de l’unité the re-
froidissement

	 Raccords pour le tuyaux d’eau du faisceau de 
câbles de raccordement:
•	 Bleu: raccord rapide d’entrée de l’eau
•	 	Rouge: raccord rapide de sortie de l’eau.

	 Câble d’alimentation de l’unité de refroidis-
sement

	 Indicateur de mise sous tension de l’unité de 
refroidissement
	
	 Compartiment pour la connexion du câble 
d’alimentation et de l’interrupteur de pression du 
système de refroidissement par eau
	
	 Robinet de purge.

	 Connecteur de torche, de type “Euro”pour 
MIG/MAG. 

	 Borne positive (+) 
•	 en soudage à l’arc avec électrode en tungstène 

(TIG) pour la connexion du câble de terre
•	 pour la connexion du câble de soudage ou 

le câble de terre selon la polarité préconisée 
pour l’électrode utilisée (indiquée sur son em-
ballage).

	
	 Prise USB 

	 Raccords pour l’unité de refroidissement par 
eau:
•	 	Raccord rapide de sortie (rouge)
•	 Raccord rapide d’entrée (bleu) 

	 Borne negative  (-)
•	 	en soudage à l’arc avec fil continue (MIG/

MAG) pour la connexion du câble de terre 
•	 	en soudage à l’arc avec électrode en tungstène 

(TIG) pour la connexion du câble de la torche
	
	 Raccord du tuyau de sortie du GAZ de la 
torche TIG

	 Interrupteur marche / arrêt: il met la machine 
sous/hors (ON/OFF) tension. 
	
	 Câble d’alimentation primaire
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Figure 9 - Unité de refroidissement par eau -vue avant et arrière

Figure 8 - Modèle compact - vue avant et arrière
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 Figure 10 - Panneau de commande du générateur compact et du dévidoir séparé - Frontal A
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 INTERFACE DE COMMANDE

 Figure 11 - Panneau de commande du générateur - Frontal B  Figure 12- Panneau interne

 Touche Mode 
• pour sélectionner les types de soudage suivants:

MMA/STICK, GOUGING, TIG, MIG MAN, 
MIG SYN

• pour retourner à l’écran précédent après 
avoir réglé les paramètres. 

 Touche Setup
Appui court
Pour sélectionner les paramètres suivants en soudage 
MIG / MAG:
2 temps / 4 temps / Pointage

Appui long
Pour régler / afficher les paramètres secondaires dans 
les différents procédés de soudage:

1

2

No. P MMA MIG/MAG MAN MIG/MAG SYN
VRD -
Fonction pulse
V2 Cut -
Pre-Gaz P00 0-25s 0-25s
Post-Gaz P03 0-25s 0-25s
Slope Up
Cycle P10 Normal Normale/Complet
BBT
Hot Start % P11
Hot Start V P12
Hot Start t P13
Hot Slope t P14
Crater Slope P15
Crater % P16
Crater V P17

 Table 3
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3

4

4A

4B

4C

4D

5

5A

5B

5C

5D

6

7

MIG MAN - Inductance 
MIG SYN - Dynamiques -10 / +10

	
	 Bouton de réglage de gauche
pour régler les paramètres et les valeurs de soudage 
suivants:

MIG MAN -  vitesse du fil m/min 1-25, inch/
min 39-974
MIG SYN Amp, vitesse du fil, épaisseur 0,6-
25 mm 
MMA/STICK - Amp
TIG - Amp

	 Bouton de réglage de droite
pour régler les paramètres et les valeurs de soudage 
suivants:

MIG MAN – Tension
MIG SYN – Tension, Équilibrage
MMA/STICK – Hot Start

	 Indicateur vert
s’allume lorsque le générateur est alimenté correcte-
ment.
	
	 Indicateur d’alarme
s’allume en cas de surtempérature (par exemple parce 
que la durée de marche limite est dépassée). Voir le cha-
pitre “Diagnostic des erreurs” pour plus d’informations.

	 Indicateur VRD 
s’allume si l’onduleur est éteint, sans tension de sortie. 

	 Indicateur rouge d’alarme 
s’allume en cas de surtension, de perte d’une phase, 
Max I.out, Max P.out ou d’erreur générique.

	 Affichage graphique de gauche
affiche les valeurs des paramètres de soudage. 

	 Affichage graphique de droite
affiche les valeurs des paramètres de soudage. 
	
	 Touche Mode
pour sélectionner les procédés de soudage suivants:

MIG/CV- MMA/STICK - TIG - GOUGING
	
	 Touche de sélection
pour sélectionner les paramètres de soudage 
suivants:

Hot Start et Arc Force en MMA/STICK sans 
alimentation connectée 
Inductance en CV (constant voltage)

	
	 Bouton de réglage
pour régler le courant (Ampères) et la tension (Volts) 
de soudage.

	 Boutons de réglage du temps de brûlure 
du fil (BBT) et de la Rampe Moteur (Slope)
Ils sont dans le compartiment porte-bobine.

	 Boutons de Test Gaz et alimentation du fil  
Ils sont dans le compartiment porte-bobine.

8

9

10

11

12

13

14

15

	 	Touche de sélection
Appui court 
Pour récupérer et charger les points configurés par 
l’opérateur: Mémoire 
Appui long
Pour enregistrer les points configurés par l’opérateur 
et récupérer les programmes synergiques: Programme

	 Affichage graphique de gauche
pour afficher les paramètres de soudage.

		 Touche de sélection 
Pour régler les paramètres et les valeurs de soudage 
suivants:

MIG MAN – vitesse du fil m/min 1-25, inch/min 
39-974
MIG SYN – Amp, vitesse du fil, épaisseur 0,6-
25 mm
MMA/STICK – Amp
TIG – Amp

	 LED A (Amp)
s’allume s’allume lorsque le paramètre courant de 
soudage est sélectionné.

		 LED vitesse du fil
s’allume s’allume lorsque le paramètre de vitesse du 
fil est sélectionné.
	
	 LED épaisseur
s’allume lorsque le paramètre d’épaisseur est sélec-
tionné.  

	 Affichage graphique de droite
pour afficher les paramètres de soudage
	
	 Touche de sélection
Pour régler les paramètres et les valeurs de soudage 
suivants:

MIG MAN – Tension
MIG SYN Tension, Équilibrage
MMA/STICK – Hot Start

	 Indicateur V
s’allume lorsque le paramètre de la tension de soudage 
est sélectionné.

	 Indicateur Équilibrage
s’allume allume lorsque le paramètre d’équilibrage 
est sélectionné.

	 Indicateur P.
s’allume au cas où on doit sélectionner et régler 
d’autres paramètres, i.e. Hot Start (Aide à l’amorça-
ge) dans le soudage MMA, Mémoire et programme 
en MIG SYN 

	 Bouton de réglage central supérieur
pour régler les paramètres et les valeurs de soudage 
suivants: 

MIG MAN - MIG SYN - Temps de pointage
MMA/STICK - Arc Force

	 Bouton de réglage central inférieur 
pour régler les paramètres et les valeurs de soudage 
suivants: 

16
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	 Appuyer sur la touche Mode pour accéder au 
menu  MIG/CV, l’indicateur correspondant s’allume-
ra. 

MENU DE CONFIGURATION INITIALE

SOUDAGE  MIG/MAG
Connecter le câble de masse à la borne negatif (-) - 
C - dans le panneau frontal du générateur et la pince 
de masse et la pièce à souder. Connecter la torche 
MIG au connecteur - A - dans le panneau frontal 
du générateur en veillant à ne pas endommager les 
contacts, ensuite visser la bague de blocage de la 
torche.
Seulement pour les modèles refroidis par eau:
Connecter les tuyaux d’entrée et de sortie de l’eau 
aux raccords pour l’unité de refroidissement - D.

1

Frontal A: maintenir la touche - 3 - enfoncée pendant 
que le poste de soudage est mis en marche. Dans 
un délai de 10’’, il est possible d’ajuster certains pa-
ramètres initiaux.     
Appuyer sur la touche - 3 - ou utiliser le bouton 
de réglage de gauche - 8 - pour sélectionner le 
paramètre à régler. Utiliser le bouton de réglage droit 
- 9 - pour régler le paramètre. L’affichage de gauche 
- 4 - montre le numéro correspondant au paramètre. 
L’affichage droit - 5 - montre la valeur du paramètre. 
Pour quitter et revenir au menu du procédé de 
soudage, appuyer sur la touche - 1 -.

Frontal B: maintenir la touche - 17 - enfoncée 
pendant que le poste de soudage est mis en marche. 
Dans un délai de 10’’, il est possible d’ajuster certains 
paramètres initiaux.     
Appuyer sur la touche - 17 - pour sélectionner le 
paramètre à régler. Utiliser le bouton de réglage - 18 
- pour régler le paramètre. L’affichage de gauche - 
14 - montre le numéro correspondant au paramètre. 
L’affichage droit - 15 - montre la valeur du paramètre. 
Pour quitter et revenir au menu du procédé de 
soudage, appuyer sur la touche - 16 -.

Voici les paramètres qui peuvent être ajustés:

P80	 Il active ou désactive le code antivol. Voir la 
section «Activer le code antivol» - En option.

P81	 Il permet d’enregistrer ou de modifier le code 
antivol. Voir la section «Enregistrer / modifier le code 
antivol» - En option.

P82	 Il permet de sélectionner combien de secondes 
les paramètres de soudage, la tension et le courant 
doivent être affichés à la fin du soudage. Par défaut, 
cette durée est fixée à 5 “. Pour masquer les pa-
ramètres, régler OFF.

P83	 Il permet de sélectionner l’ unité de mesure 
de la vitesse du fil:
SI = cm, In = inch

P90	 Drop Cut, sur ON, le fil est coupé net pour 
permettre une bonne réamorçage de l’arc.

P 91	 Sélection initiale du type d’arc, choisir entre 
SOFT ou HARD.

P92	 Vitesse initiale. Le réglage de la vitesse initiale 
réduite réduit la vitesse d’alimentation du fil sur la 
pièce pour optimiser l’allumage.

P93	 Il active le groupe de refroidissement.

P95	 Il règle la longueur des câbles de connexion 
pour compenser la perte de tension. Choisir entre 
2/5/10/15/20/30/50/75/100m.

Remarque: après 10 “d’inactivité, le poste 
à souder passe automatiquement au menu 
du procédé de soudage.

SOUDAGE MIG MAN CONTRÔLÉ PAR LE 
PANNEAU B

16

14 15

Figure 13 - Panneau de commande B - MIG MAN

ÉCONOMIE D’ÉNERGIE
Cette machine à souder introduit un système d’éco-
nomie d’énergie.
Dans les conditions suivantes, l’onduleur s’éteint, les 
dispositifs de commande du poste à souder restent 
actifs et l’indicateur VRD est allumé:

TIG	 à vide.
MMA		après 60 ‘à la fin du soudage.

MIG		 lorsque la gâchette de la torche n’est pas 
enfoncée.

Remarque: dans toutes ces conditions, l’indicateur 
VRD s’allume indépendamment du fait que la fonction 
VRD soit sélectionnée ou non dans la configuration 
initiale du mode MMA.

Tous les paramètres sont réglés via le dévidoir. Les 
valeurs ajustées sont affichées sur les affichages - 4 
- y - 5 - de l’alimentation. Les affichages - 14 - y - 
15 - du générateur afficheront «---».
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	 Appuyer sur la touche Mode pour accéder 
au menu MIG MANUAL, l’indicateur correspondant 
s’allumera.
	 Touche Setup
Sélection 2/4 temps / pointage 

		  Bouton de réglage de gauche - Vitesse
Règle la vitesse du fil (1-25 m/min, 39-974 inch/min)

	 Affichage de gauche - Vitesse
Affiche la vitesse du fil en m/min, l’indicateur - 4C 
- LED est allumé.

	 	 Bouton de réglage de droite - tension
Règle la tension (de 10V à 45V)

	 Affichage de droite 
Affiche la tension réglée, l’indicateur - 5B - est allumé

	  Bouton de réglage - Inductance
Règle la valeur de l’inductance electronique (-10/+10);  
Valeur basse = arc plus froid
Valeur élevée = arc plus chaud 
Appuyer sur la touche – 1 – pour retourner à l’affi-
chage principale. 
		 	
	 Touche Setup - Paramètres secondaires
Avec une pression prolongée de la touche - 2 - on 
peut régler, à l’aide du bouton de réglage droit - 9 
-, la valeur de: 

TEMPS DE PRÉ-GAZ  
Réglage du flux de sortie de gaz avant de commencer 
à souder (0 -25 sec)

POST GAZ (POST-DÉBIT DU GAZ)
Réglage du post-débit du gaz à la fin du soudage 
(0 – 25 Sec.)

Tourer le bouton de réglage - 8 - pour sélectionner 
le paramètre à régler. L’affichage de gauche - 4 - 
affiche le numéro de référence du paramètre:
•	 P00 = Pre-Gaz
•	 P03 = Post-Gaz

1

2

8

4

9

5

7

L’affichage de droite - 5 - affiche la valeur ajustée en 
secondes (0-25 Sec.). L’indicateur - 5D - est allumé. 
	
	 Bouton de réglage - Temps de Pointage
Sélectionner le soudage par points à l’aide de la 
touche de sélection - 2 -. L’indicateur correspon-
dant est allumé. Le bouton de réglage - 6 - ajuste 
la durée maximale du temps de soudage (0-10 sec).

	 Boutons de réglage du temps de brûlure 
du fil (BBT) et de la Rampe Moteur (Slope), ces 
paramètres  sont réglables uniquement à l’aide de ces 
boutons à l’intérieur du compartiment de la bobine (voir 
paragraphe “Interface de commande”).

WIRE SLOPE  - Réglage du temps nécessaire pour 
atteindre la vitesse du fil ajusté après l’amorçage de 
l’arc, vitesse 0-2.50 sec..

BBT - Réglage de la longueur de fil qui sort de la 
torche à la fin du soudage(1-250ms). 

	 Boutons de Test Gaz et alimentation du fil
Ces boutons sont localisés à l’intérieur du compar-
timent de la bobine (voir paragraphe “Interface de 
commande”).

TEST GAZ - Il permet de vérifier la sortie de gaz.
ALIMENTATION DU FIL - Il permet l’avancement 
du fil sans sortie de gaz.

		 Touche de sélection 
Avec une pression courte elle récupère et charge les 
points configurés par l’utilisateur. Avec une pression 
longue, elle enregistre les paramètres définis par 
l’utilisateur dans un point opérateur, l’indicateur 
5D est allumé, le point opérateur est affiché dans 
l’affichage de droite - 5 -. Voir le paragraphe «En-
registrer et rappeler». 

6
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SOUDAGE MIG MAN CONTRÔLÉ PAR LE 
PANNEAU A

SOUDAGE MIG/MAG SYN CONTRÔLÉ PAR 
LE PANNEAU A

	 Appuyer sur la touche Mode pour accéder au 
menu MIG SYN, l’indicateur correspondant s’allumera.

	 Touche Setup
Sélection 2 / 4 Temps / Pointage 

1

2

Figure 14 - Panneau de commande A- MIG MAN
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Figure 15 - Panneau de commande A- MIG SYN
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Pourcentage de diminution du courant pendant la 
phase de crater fill.

TENSION DE CRATER  
Règle la compensation de la tension d’arc pendant 
la phase de crater fill.

Tourner le bouton de réglage - 8 - pour sélectionner 
le paramètre à régler. L’affichage gauche - 4 - affiche 
le numéro de référence du paramètre:
•	 P00 = Pré-Gaz
•	 P03 = Post-Gaz
•	 P10 = Cycle

Tourner le bouton de réglage - 9 - pour aju-
ster ON dans le paramètre 10 et procéder au 
réglage des paramètres suivants:
•	 P11 = Hot Start %
•	 P12 = Hot Start V
•	 P13 = Hot Start T
•	 P14 = Hot Slope T
•	 P15 = Crater Slope
•	 P16 = Crater %
•	 P17 = Crater V

L’affichage de droite - 5 - affiche la valeur ajustée 
en secondes. L’indicateur - 5D - est allumé. 

	 Bouton de réglage - Temps de Pointage
Sélectionner le soudage par points à l’aide de la 
touche de sélection - 2 -. L’indicateur correspon-
dant est allumé. Le bouton de réglage - 6 - ajuste 
la durée maximale du temps de soudage (0-10 sec).

	 Boutons de réglage du temps de brûlure 
du fil (BBT) et de la Rampe Moteur (Slope), ces 
paramètres  sont réglables uniquement à l’aide de ces 
boutons à l’intérieur du compartiment de la bobine (voir 
paragraphe “Interface de commande”).

WIRE SLOPE  - Réglage du temps nécessaire pour 
atteindre la vitesse du fil ajusté après l’amorçage de 
l’arc, vitesse 0-2.50 sec..

BBT - Réglage de la longueur de fil qui sort de la 
torche à la fin du soudage(1-250ms). 

	 Boutons de Test Gaz et alimentation du fil
Ces boutons sont localisés à l’intérieur du compar-
timent de la bobine (voir paragraphe “Interface de 
commande”).

TEST GAZ - Il permet de vérifier la sortie de gaz.

ALIMENTATION DU FIL - Il permet l’avancement 
du fil sans sortie de gaz.

	 	Touche de sélection 
Avec une pression courte elle récupère et charge les 
points configurés par l’utilisateur. Avec une pression 
longue, elle enregistre les paramètres définis par 
l’utilisateur dans un point opérateur, l’indicateur 
5D est allumé, le point opérateur est affiché dans 
l’affichage de droite - 5 -. Voir le paragraphe «En-
registrer et rappeler». 
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		  Touche de sélection
sélectionne les paramètres de soudage disponibles:

Courant, Indicateur 4B allumé
Vitesse du fil, Indicateur 4C allumé
Épaisseur 0,6-25mm, Indicateur 4D allumé

		  Affichage de gauche
affiche les paramètres sélectionnés avec la touche    
- 4A -
	
	 Bouton de réglage de gauche
Règle les paramétres affichés dans l’affichage de 
gauche - 4 -

	 Touche de sélection
Sélectionne les paramètres de soudage disponibles:

Tension, Indicateur 5B allumé
Équilibrage de la tension d’arc, Indicateur 5C 
allumé; Équilibrage=00, Indicateur 5C toujours  
allumé

	 Affichage de droite
affiche les paramètres sélectionnés avec la touche    
- 5A -
	
	 Bouton de réglage de droite
Règle les paramétres affichés dans l’affichage de 
droite - 5 -

	 Bouton de réglage inductance
Règle les Dynamiques de l’arc (-10+10).  

	 Touche Setup - paramètres secondaires
Avec une pression prolongée de la touche - 2 - on 
peut régler, à l’aide du bouton de réglage droit - 9 
-, les paramètres secondaires suivantes:

CYCLE - Cycle normal ou complet

TEMPS DE PRÉ-GAZ  
Réglage du flux de sortie de gaz avant de commencer 
à souder (0 -25 sec)

POST GAZ (POST-DÉBIT DU GAZ)
Réglage du post-débit du gaz à la fin du soudage 
(0 – 25 Sec.)

HOT START (Aide à l’amorçage) % 
Pourcentage d’augmentation du courant pendant 
l’HOT START 

TENSION DE HOT START (Aide à l’amorçage) 
Règle la compensation de la tension d’arc pendant 
le Hot Start 

TEMPS DE HOT START (Aide à l’amorçage) 
Durée de la phase de Hot Start

TEMPS DE HOT SLOPE 
Temps nécessaire pour passer de la phase de Hot 
Start à la phase de soudage.

CRATER SLOPE 
Temps nécessaire pour passer de la phase de 
soudage à la phase de crater fill. 

CRATER % 

8
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MATERIAL % GAS

Ø WIRE mm
0,6 0,8 0,9 1,0 1,2 1,6

JOB NUMBER

Fe MIX 80% 20% 1 2 3 4 5 6

Fe CO₂ 100% 7 8 9 10 11 12

CrNi - 308 MIX 98% 2% - 13 - 15 16 -

CrNi - 316 MIX 98% 2% - 18 - 20 21 -

AlMg₅ Ar 100% - 27 - 29 30 -

AlSi₅ Ar 100% - 32 33 34 35 -

AlMg₃ Ar 100% - - - 41 - -

CuSi₃ Ar 100% - 53 - 55 -

CuAl₈ Ar 100% - 57 - 59 - -

- - - 82 -

- - -

-

90

- -

-

-

-

-

- 86 -

SINERGY

MATERIAL % GAS

Ø ALAMBRE mm
0,6 0,8 0,9 1,0 1,2 1,6

Número JOB

Fe Mix 80% 20% - 102 103 104 105 106

CrNi - 308 MIX 98% 2% - 113 - 115 116

CrNi - 316 MIX 98% 2% - 118 - 120 121 -

-

AlMg₅ Ar 100% - 127 128 129 130 -

AlSi5 Ar 100% - - - 134 135 -

AlSi12 Ar 100% - - - 138 - -

PULSADO (Función OPCIONAL)

PARÁMETROS SECUNDARIOS
MIG MANUAL MIG SYNERGIC

P00 Pre GAS P10 Ciclo FULL

P03 Post GAS P11 HOT Start Val

P12 HOT Start Bal

P13 HOT Start T

P14 HOT Start Slope

P15 Crater Rampa

P01 Slope P16 Crater Val

P02 BBT P17 Crater Bal

P01 y P02 se ajustan 
por medio de las 
perillas en el 
compartimento
de la bobina. 

Con una presión prolongada del botón SETUP en el panel frontal, se puede ajustar el valor de los
parámetros secundarios, por medio de la perilla a la derecha. Girar la perilla reguladora a la izquierda
para seleccionar el parámetro para ajustar. La pantalla a la izquierda visualiza el número de referencia
del parámetro. La pantalla a la derecha visualiza el valor ajustado del parámetro seleccionado.
Para habilitar el ajuste de los parámetros desde P11 hasta P17 el parámetro P10 "Ciclo FULL"
debe ser ajustado en ON. Por defecto el ciclo completo no está habilitado (OFF)

Para entrar en el menú "Job list"  mantener 
pulsada la tecla PROGRAMA abajo a la 
derecha en el panel de control. Una vez 
que el menú aparece en la pantalla, 
seleccionar la curva deseada utilizando la 
perilla reguladora a la derecha.   

Fe Metal

Fe Rutil

Fe Rutil

MIX 80% 20%

MIX 80% 20%

CO₂ 100%

Table 4 - Programmes synergiques

	 Touche de sélection 
Récupère et charge les synergies configurées dans 
la machine. 
•	 Appuyer et maintenir enfoncée la touche  - 3 - 

jusqu’à ce que la LED - 5D - et la LED Program 
s’allument. L’affichage - 4 - affiche “Job”.

•	 Tourner le bouton de réglage de droite - 9 - 
pour sélectionner le numero du programme 
synergique à récupérer. L’affichage de droite - 5 
- indique le numéro du programme synergique.

•	 Choisir le programme de soudage le plus 
adapté au type de soudage à effectuer.

•	 Pour charger le programme synergique, ap-
puyer sur la touche - 3 - ou sur la touche - 1 -.

•	 L’affichage revient à l’affichage des paramètres 
de soudage.

FONCTION “CONSTANT VOLTAGE”

Figure 16 - Panneau de commande du générateur 
- CV

1716

15

18

Cette fonction est adaptée pour les dévidoirs 
alimentés par le générateur. La tension doit être 
ajustée sur le générateur en fonction du type et du 
diamètre du fil à utiliser, de la vitesse de alimentation 
du fil sur le dévidoir.

	 Appuyer sur la touche Mode pour accéder au 
menu MIG CV, l’indicateur correspondant s’allumera.
	
	 Bouton de réglage
Règle la tension (Volts) de soudage. La valeur est 
affichée par l’affichage - 15 -.

	 Touche de sélection
Pour sélectionner la valeur de inductance en CV 
(constant voltage). Règler le paramétre avec le 
bouton - 18 -.

16

18

17

La fonction pulsée peut être optionnelle sur votre 
poste à souder, se reporter au paragraphe “Déver-
rouillage de la fonction pulsée” après avoir obtenu 
le code de déverrouillage de votre revendeur. 

Les programmes synergiques sont conti-
nuellement mis à jour, se reporter éga-
lement au tableau JOB LIST dans la ma-
chine.

SYNERGIE - PROGRAMME
3
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Dans le soudage STICK/MMA (SMAW), pour la 
connexion du câble de terre, vérifier la polarité 
correcte de l’électrode qu’on va utiliser, se reporter à 
l’information sur la boîte d’emballage des électrodes.  
La plupart des électrodes exige que le câble de terre 
soit connecté à la borne négatif (-) - E - et le câble de 
soudage à la borne positif (+) - B -.  

	 Bouton de réglage de gauche - Courant
Règle le courant de soudage (A) de 5 à la valeur 
de courant maximal. Note: il faut régler le courant 
de soudage en fonction du diamètre de l’électrode 
qu’on va souder.

8

1

		  Bouton de réglage de droite - Hot Start
Dans la phase initiale il règle le pourcentage d’au-
gmentation du courant de soudage variable de 0 à 
50% du courant sélectionnée. Grâce à un pic initial 
de courant, cette fonction rend plus facile l’amorçage 
de l’arc.

		  Affichage de gauche - Courant
Visualisation en Amp, Indicateur 4B allumé

	  	 Affichage de droite - Hot start
Valeur de Hot Start en pourcentage, Indicateur 5D 
allumé

		  Bouton de réglage - Arc force
Règle le valeur de arc force de 0 à 50; la valeur est 
affichée dans l’affichage de droite - 5 -. Appuyer 
sur la touche  – 1 – pour revenir au menu principal. 
	
	 Touche de sélection 
Avec une pression courte elle récupère et charge les 
points configurés par l’utilisateur. Avec une pression 
longue, elle enregistre les paramètres définis par 
l’utilisateur dans un point opérateur, l’indicateur 5D 
est allumé, le point opérateur est affiché dans l’affi-
chage de droite - 5 -. Voir le paragraphe «Enregistrer 
et rappeler». 	

		  Touche Setup - VRD
Avec une pression longue - 2 - on peut activer ou 
désactiver la fonction VRD. Lorsqu’elle est active, 
l’indicateur - 12 - est allumé.
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SOUDAGE MMA

Table 5 - Courant de soudage d’électrode

SOUDAGE MMA CONTRÔLÉ PAR LE 
PANNEAU A

	 Appuyer sur la touche Mode pour accéder au 
menu MMA, l’indicateur correspondant s’allumera.

SOUDAGE MMA CONTRÔLÉ PAR LE 
PANNEAU B

	 Appuyer sur la touche Mode pour accéder au 
menu MMA, l’indicateur correspondant s’allumera.
	

16

Figure 17 -  Panneau de commande du générateur 
- MMA

	 Bouton de réglage
Règle le courant (A) et la tension (Volts) de soudage. 
Les valeurs réglées peuvent être lues dans les afficha-
ges - 4 - et - 5 - du dévidoir et dans les affichages 
- 14 - et - 15 - du générateur.
	
	 Touche de sélection - Hot start-Arc Force
Permet de sélectionner le réglage des valeurs de Hot 
Start et de Arc Force; Régler la valeur avec le bouton 
de réglage – 18 – de 0 à 50. 
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Figure 18 - Panneau de commande - MMA
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GAMME Ø MM
jusqu’à 40 A 1.6mm

40÷70 A 2.0mm
55÷90 A 2.5mm

90÷135 A 3.2mm
135÷160 A 4.0mm
170÷220 A 5.0mm
230÷300 A 6.0mm
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Connecter le câble de masse à la borne positif (+) 
- B - dans le panneau frontal du générateur et la 
pince de masse et la pièce à souder. Connecter la 
torche Tig à la borne negatif (-) - E - dans le panneau 
frontal du générateur. 

	 Bouton de réglage de gauche - Courant
Règle le courant de soudage (A) de 5 à la valeur de 
courant maximal. 

	 Affichage de gauche - Courant
Visualisation en Amp, Indicateur 4B allumé
	

8
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SOUDAGE TIG

ENREGISTRER ET RAPPELER

	 Touche de sélection 
Utiliser la touche pour enregistrer et rappeler les 
points opérateur qui peuvent être personnalisés par 
l’opérateur. En MMA et TIG, jusqu’à 10 mémoires 
sont disponibles, en MIG MAN et MIG SYN jusqu’à 
200.
Pour enregistrer une mémoire, procéder comme suit:
•	 Appuyer sur la touche  - 3 -, l’indicateur - 5D 

- et l’indicateur Memoire s’allument;
•	 Tourner le bouton de réglage de droite - 9 

- pour sélectionner le point operateur où en-
registrer. L’affichage de droite - 5 - affiche le 
numéro du point operateur.

POINTS OPÉRATEUR - MÉMOIRE

3

•	 Pour enregistrer les paramètres, maintenir la 
touche - 3 - enfoncée;

•	 L’affichage revient à l’affichage des pa-
ramètres de soudage. L’indicateur - 5D - et 
l’indicateur de mémoire s’éteignent.

Pour appeler une mémoire enregistrée procéder 
comme suit:
•	 Appuyer sur la touche  - 3 -;
•	 Tourner le bouton de réglage de droite - 9 - 

pour sélectionner le point operateur souhaité;
•	 Appuyer à nouveau sur la touche  - 3 - ou la 

touche  - 1 -.

Dans le procédé de Gougeage (GOUGEAGE), 
connecter le câble de masse à la borne negatif (-) - E 
- et la torche de gougeage à la borne positif (+) - B -. 
Connecter la torche à un compresseur d’air 
externe.  	

GOUGEAGE

18

16

3	 Touche de sélection 
Avec une pression courte elle récupère et charge les 
points configurés par l’utilisateur. Avec une pression 
longue, elle enregistre les paramètres définis par l’u-
tilisateur dans un point opérateur, l’indicateur 5D est 
allumé, le point opérateur est affiché dans l’affichage de 
droite - 5 -. Voir le paragraphe «Enregistrer et rappeler».

1	 Appuyer sur la touche Mode pour accéder au 
menu TIG, l’indicateur correspondant s’allumera.

SOUDAGE TIG CONTRÔLÉ PAR LE 
PANNEAU B

	 Appuyer sur la touche Mode pour accéder au 
menu TIG, l’indicateur correspondant s’allumera.
16

	 Bouton de réglage 
Règle le courant (A) de soudage. La valeur réglée 
peut être lue dans l’affichage - 4 - du dévidoir et 
dans l’affichage - 14 - du générateur.

18

Figure 19 - Panneau de commande du générateur 
- TIG

SOUDAGE TIG CONTRÔLÉ PAR LE 
PANNEAU A

		 Touche Mode 	
Appuyer sur la touche Mode pour accéder au menu 
GOUGEAGE.

1716

14

18

		  Bouton de réglage - Courant
Règle le courant de soudage (A) dans une gamme  
de 5 à la valeur de courant maximal. La valeur est 
affichée par l’affichage - 14 - du générateur.

Figure 20 - Panneau de commande - TIG

4 4B 5D

1 2 3

5
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MISE A JOUR DU MICROLOGICIEL

•	 Se doter d’une clé USB de 8GB au maximum. 
La formater en FAT 32. Sauvegarder dans la 
clé USB le programme actualisé.

•	 S’assurer que la machine est débranché du 
reseau.

•	 Localiser la prise USB - C - sur le panneau 
avant ou à l’interieur du générateur.

•	 Insérer la clé USB dans la prise USB.

Figure 21 - Mise a jour du micrologiciel

•	 Raccorder le générateur au réseau électrique 
et allumer-le en maintanant appuyée la tou-
che - 16 -.

•	 Un code d’identification de la machine ap-
paraît sur les affichages après quoi la tou-
che peut être relâchée - 16 -. Le générateur 
s’éteint et redémarre automatiquement à la 
fin de la mise à jour.

•	 Retirer la clé USB de la prise.
•	 Le procédé est terminé.

RÉCUPÉRATION DE DONNÉES PAR DÉFAUT

•	 Après avoir mis à jour le micrologiciel, s’as-
surer que la machine est hors tension.

•	 Appuyer sur les touches - 16 - e - 17 - si-
multanément et les maintenir enfoncées.

•	 Allumer la machine avec les touches pressées.
•	 Appuyer et maintenir les touches pendant 10 

secondes.
•	 Relâcher les touches, la procédure est terminée.

16

La fonction pulsée, optional dans cette modèle, peut 
être activée en entrant un code de déverrouillage 
communiqué par le distributeur. Allumer la machine, 
appuyer et maintenir la touche  - 16 -.

Dans les affichages - 14 - et - 15 - les premiers 
chiffres d’un code hexadécimal à 18 chiffres seront 
affichés.

Voir la table ci-dessous:

AFFICHAGE DE GAUCHE AFFICHAGE DE DROITE
CA d1 - d2 - d3
CB d4 - d5 - d6
CC d7 - d8 - d9
CD d10 - d11 - d12
CE d13 - d14 -d15
CF d16 - d17 - d18

Table 6 
•	 Noter les 18 chiffres qui composent le code.
•	 Utiliser les touches - 16 - et - 17 - pour se 

déplacer entre CA et CF sur l’affichage de 
gauche et voir les chiffres sur l’affichage de 
droite (0 ÷ 9 et A ÷ F, voir Figure 23).

Remarque: après CF, appuyer sur la touche - 17 - pour 
accéder à l’écran de insertion. Pour revenir à l’écran 
d’affichage, éteignir l’appareil et répétir le processus. 
•	 Signaler ce code à 18 chiffres au service 

après-vente.
Le service d’assistance communiquera un code de 
déverrouillage. Suivre les instructions ci-dessous pour 
saisir le code de déverrouillage:
•	 Appuyer sur la touche  - 17 -.
•	 Pour chacune des six positions, ajuster les 

trois chiffres correspondants sur l’écran de 
droite à l’aide du bouton de réglage - 18 -. 

•	 Utiliser les touches - 16 - et - 17 -  pour faire 
défiler les chiffres à l ‘écran et les ajuster re-
spectivement. Le chiffre, qu’on est en train de 
ajuster, clignote.

•	 Après avoir defini le dernier chiffre (d18), 
si tous les chiffres précédents sont corrects, 
la machine se déverrouille et la fonction 
“Pulsée” est activée. Si l’affichage - 14 - af-
fiche à nouveau «CA», la fonction n’est pas 
activée, essayer à nouveau de saisir le code. 

•	 La machine se met en marche normalement. 
Dans le programme synergique, on trouvera 
les programmes pour la fonction Pulsé.Figure 23 - Système hexadécimal

1716

15

18

14

Figure 22 - Panneau de commande

SBLOCCO FUNZIONE PULSATO 
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	   SUGGESTIONS POUR LA SOUDURE ET L’ENTRETIEN

•	 Toujours souder 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 pro-
tecteur en rendant la soudure défectueuse.

•	 Maintenir le fil et la gaine propres. Ne pas uti-
liser 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 pous-
sière métallique ne pénètre à l’intérieur du 
générateur 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 débran-
chée avant d’effectuer les interventions suivantes.

•	 En utilisant de l’air à basse pression (3/5 Bar) 
dépoussiérer occasionnellement l’intérieur du 
générateur, ceci favorisera son refroidisse-
ment durant le fonctionnement.

•	 Attention: ne pas souffler de l’air sur la plati-
ne ni sur d’autres composants électroniques.

•	 Durant l’utilisation normale du générateur, 
le galet d’entraînement du fil s’use. Avec une 
pression correcte, le galet presse-fil doit en-
traîner 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’entraînement du fil doit être remplacé.

•	 Contrôler périodiquement les câbles. Ils doi-
vent être en bon état et dépourvus de fissures.

	 GUIDE POUR LES GAZ PROTECTEURS
METAL

Acier à faible taux de carbone

Acier à faible taux de carbone 
- Pulsé
Aluminium

Acier inoxydable

Cuivre, Nickel et alliages

GAS

CO2
Argon + CO2
Argon + CO2 + Oxygène
98% Argon + 2% CO2 (C2)

Argon

Argon + Hélium 

98% Argon + 2% CO2 (C2)
80% Argon + 20% CO2
Argon + CO2 + Oxygène
Argon + Oxygène
Argon

Argon + Hélium

REMARQUES

Pénétration élevé
L’argon limite les éclaboussures.
L’oxygène augmente la stabilité de l’arc.
Conseillé

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

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.

Table 7
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La machine ne se met pas en 
marche, écran éteint

Dysfonctionnement du câble d’a-
limentation ou de la prise.

Contrôler que le câble d’alimenta-
tion est correctement branché

Dimensionnement erroné du 
fusible.

Contrôler le fusible et si nécessaire 
le remplacer.

Le motoréducteur fonctionne, 
mais ne traîne pas le fil.

Motoréducteur défectueux (rare) Remplacer le moteur.

Pression insuffisante sur le galet 
d’entraînement du fil.

Augmenter la pression sur le galet 
d’entraînement du fil.

Pliages à l’extrémité du fil. Le couper de façon nette.

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

Faible pénétration de la soudure 
dans la pièce à souder.

Courant et vitesse d’alimentation 
trop faibles.

Régler les paramètres de soudure de 
façon appropriée.

Connexions internes desserrées. 
(rare).

Nettoyer l’intérieur de la machine 
à l’air comprimé et serrer toutes les 
connexions.

Pointe au diamètre erroné. Remplacer la pointe par une pointe 
au diamètre adéquat.

Connexion de la torche desserrée 
ou défectueuse.

Serrer ou remplacer la torche.

Fil avec un  diamètre non adapté Utiliser un fil adapté.

Mouvement de la torche trop 
rapide.

Déplacer la torche de façon régulière 
sans aller trop vite.

Le fil s’enroule sur le galet d’en-
traînement du fil.

Pression excessive sur le galet. Diminuer la pression sur le galet.

Gaine usée ou endommagée. Remplacer la gaine guide-fil.

Pointe guide-fil obstruée ou en-
dommagée.

Remplacer la pointe guide-fil.

Gaine guide-fil tendue ou trop 
longue.

Couper la gaine à la bonne longueur.

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

PROBLEM CAUSE POSSIBLE SOLUTION POSSIBLE

LISTE DES PANNES ET ACCIDENTS SOUDAGE

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

Pointe obstruée. Changer la pointe.

Vitesse d’alimentation du fil trop 
basse.

Augmenter la vitesse d’alimenta-
tion du fil.

Pointe aux dimensions erronées. Utiliser une pointe aux dimensions 
correctes.

La pince et/ou le câble chauffent 
excessivement.

Mauvaise connexion entre le câble 
et la pince.

Serrer la connexion ou remplacer 
le câble.

La buse forme un arc avec la pièce 
à souder.

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

Nettoyer ou remplacer la buse.
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Soudure de mauvaise qualité. Buse obstruée. Nettoyer ou remplacer la buse.

Torche trop éloignée de la pièce. Garder la torche à une distance 
inférieure par rapport à pièce.

Gaz insuffisant 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 mesureur du gaz, le 
réglage du réducteur et la valve.

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

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

Fil encrassé ou rouillé. S’assurer avant de continuer que le 
fil est propre et sec.

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

Combinaison de gaz / fil incor-
recte.

Consulter le manuel pour un choix 
correct.

Cordon de soudure étroit et fusion 
incomplète.

Déplacement de la torche trop 
rapide.

Déplacer la torche plus lentement.

Type de gaz non correct Voir guide des gaz protecteurs.

Cordon de soudure trop épais Déplacement de la torche trop 
lent.

Déplacer la torche plus rapidement.

Tension de soudure trop basse. Augmenter la tension de soudure.

Afficheur trop clair ou trop foncé Régler le contraste

Le fil repousse la torche de la 
pièce.

Vitesse excessive du fil. Diminuer la vitesse du fil.

Mauvaise connexion entre la pince 
de masse et la pièce à souder.

Nettoyer et désoxyder la zone de 
contact de la pince de masse.

La pièce à souder est trop oxydée 
ou peinte.

Brosser soigneusement l’endroit où  
on doit faire la soudure.
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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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