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 Abbildung 10 - Wasserkühleinheit Smart XL - Vorder- und Rückseite

 Abbildung 8 - Unitech 418- 558: Generator - Vorder- und Rückseite

 Abbildung 9 - Externer Drahtvorschub X4 - Vorder- und Rückseite
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Zentraler Anschluss für MIG/MAG-
Schweißbrenner. 

 Positive Strombuchse (+) 
• für den Anschluss des Massekabels beim 

WIG-Schweißen
• für den Anschluss des Schweißkabels oder 

des Massekabels je nach Elektrodentyp beim 
MMA-Schweißen

 Negative Strombuchse (-)
• für den Anschluss des Massekabels beim 

MIG/MAG-Schweißen 
• für den Anschluss des Brenners beim WIG-

Schweißen 

Generator-Hauptschalter (Ein/Aus) 

Stromversorgungskabel

Anschluss für Gasversorgungsschlauch

 Anschlüsse für die Wasserkühlung

• Blau für den Anschluss der Wasserzulaufleitung
• Rot für den Anschluss der Wasserrücklaufleitung

Entlüftungsventil

 Abbildung 11 - Unitech 328-358C-X4: Bedienfeld für kompakte Generatormodelle mit separatem Draht-
vorschub 

 STEUERSCHNITTSTELLE

L1 LED-Leuchte Strom [A]  
Wenn sie leuchtet, bedeutet dies, dass die Anzeige 
D1 den Stromwert in Ampere anzeigt. 

Hinweis: Beim Schweißen leuchtet L1 immer, und D1
zeigt den momentan zugeführten Strom an. 

L2  LED-Leuchte Geschwindigkeit
We n n  s i e  l e u c h t e t ,  z e i g t  D 1  e i n e n 
Drahtgeschwindigkeitswert (je nach eingestellter 
Maßeinheit) in m/min oder in/min an.
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Stecker für Spannungswechsel Gas/kein Gas

 7-poliger Stecker für Verlängerungskabel

Anschlüsse für wassergekühltes 
Verlängerungskabel

• Blau für den Anschluss der Wasserzulaufleitung
• Rot für den Anschluss der 

Wasserrücklaufleitung.
• 

Positive (+) Steckdose für den Anschluss eines 
Verlängerungskabels

Hauptschalter für Wasserkühlung (Ein/Aus)

Schutzsicherung

Fach für den Anschluss des Stromkabels und 
des Druckschalters der Wasserkühleinheit (je 
nach Modell im Inneren der Generatoren 
durch Entfernen der Verschlussplatte oder 
Öffnen des Seitenfachs)

Anschluss des Druckschalterkabels

Anschluss des Stromkabels der Kühleinheit

L3  LED-Leuchte Dicke 
Wenn sie leuchtet, zeigt D1 die Dicke des zu 
schweißenden Materials an. Der Wert kann je nach 
eingestellter Maßeinheit in mm oder in Zehntel Zoll 
angezeigt werden. Diese LED-Leuchte kann nur 
synergisch eingeschaltet werden. 

Hinweis: Die angegebene Dicke bezieht sich auf das 
Schweißen einer horizontalen Winkelverbindung.
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L4 	 Grüne LED-Leuchte für Gerät einge-
schaltet
Wenn sie leuchtet, ist das Gerät korrekt eingeschal-
tet und betriebsbereit; wenn sie blinkt, zeigt sie an, 
dass das Gerät aufgrund eines Alarms oder eines 
Wechsels des Schweißverfahrens vorübergehend 
nicht betriebsbereit ist.  

L5 	 LED-Leuchte für thermischen Alarm
Zeigt an, dass der Wärmeschutz im Gerät ausgelöst 
wurde. 

Hinweis: Lassen Sie den Generator eingeschaltet, um 
die Kühlung des Generators zu erleichtern.  

L6 	 LED-Leuchte für Inverter eingeschal-
tet
Zeigt an, dass das Gerät im Schweißmodus ist.
 
L7 	 LED-Leuchte für Spannung [V]
Wenn sie leuchtet, zeigt sie an, dass der in [V] aus-
gedrückte Spannungswert auf dem Display D2 
angezeigt wird. 

Hinweis: Beim Schweißen ist L7 immer eingeschaltet 
und D2 zeigt die momentane Lichtbogenspannung 
an. 

L8 	 LED-Leuchte Ausgleich
Wenn leuchtet, zeigt Display D2 den Wert der Span-
nungskompensation an, der auf die Synergiekurve 
angewendet wird. Diese LED-Leuchte funktioniert nur 
im synergischen MIG-Modus.

L9 	 LED-Leuchte Parameter 
Diese LED-Leuchte leuchtet auf, wenn ein Parameter, 
der nicht durch andere LEDs angezeigt wird, auf dem 
Display erscheint.

L10 	 LED-Leuchte MIG-Modus 
Kontinuierlich zugeführter Schweißdraht

L11 	 LED-Leuchte MMA-Modus 
Manual Metal Arc (MMA) oder umhüllte Elektroden

L12 	 LED-Leuchte TIG-Modus 
WIG Lift mit Kontaktauslöser

L13-L14 MIG-Schweißmodus LED 2T und 4T 
Eingeschaltet = Parameter bestätigt
Schnelles Blinken= Parameteränderung
Langsames Blinken= Aktivierung des Plus-Modus 
bei 2T oder 4T

L15 	 LED-Leuchte für elektronische Induk-
tivität 
Eingeschaltet = Parameter bestätigt
Schnelles Blinken= Parameteränderung

L16 	 LED-Leuchte für MENÜ SCHNELLES 
SETUP
Zugriff nur durch langes Drücken der Taste T3 (siehe 
Abschnitt MENÜ MIT GRUNDEINSTELLUNGEN)

E1-E2 Drehregler für die Einstellungen

D1-D2 Display 

Anzeige der Parameter

T1 	 Auswahltaste 
Kurzes Drücken: Auswahl der anzuzeigenden 
Parameter (nur im SYNERGISCHEN MIG)  
Längeres Drücken: JOB LIST 

T2 	 Taste MODE 
Auswahl des Schweißverfahrens
Bestätigung der Parameteränderung
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T3  Taste SETUP (EINSTELLUNG) 
Kurzes Drücken: Zugriff auf die Schweißfunktionen 
(2T-4T / Induktivität / Spot) 
Längeres Drücken: Zugriff auf das SCHNELLE SETUP 
MENÜ

T4  Taste Speichern und Abrufen 
Speichern und Abrufen von Parametern
• Wenn der Drahtvorschub angeschlossen 

ist, zeigen die Anzeigen D3 und D4 die 
Schweißparameter während des Betriebs. 
Die Taste T5 und der Drehknopf E3 sind 
deaktiviert, während die LEDs L17, L18, L19
aktiv sind und die Funktionen der LEDs L4, 
L5, L6 wiedergeben.

• Wenn der Drahtvorschub außerhalb des 
Generators nicht angeschlossen ist, sind 
die Funktionen MMA, WIG und MIG CV am 
Generator aktiviert.

L17  G r ü n e  L E D - L e u c h t e :  G e r ä t 
eingeschaltet
Wenn sie leuchtet, ist das Gerät korrekt eingeschaltet 
und betriebsbereit. Wenn sie blinkt, zeigt sie an, 
dass das Gerät aufgrund eines Alarms oder eines 
Wechsels des Schweißverfahrens vorübergehend 
nicht betriebsbereit ist.  

L18  Led-Leuchte für thermischen Alarm
Zeigt an, dass der Wärmeschutz im Gerät ausgelöst 
wurde. 

Hinweis: Lassen Sie den Generator eingeschaltet, um 
die Kühlung des Generators zu erleichtern.  

L19  Led-Leuchte für Inverter eingeschaltet
Das Gerät befindet sich im Schweißmodus.

L20  LED-Leuchte für MMA- oder TIG-Lift-
Modus

L21  LED-Leuchte für Regelung Hot-Start 
in MMA

L22  LED-Leuchte für Regelung Arc-Force 
in MMA oder MIG 

L23  LED-Leuchte für MIG-CV-Modus

T5  Navigationstaste

E3    Drehregler

D3-D4    Parameter-Anzeige
Im Spulenfach des externen Drahtvorschubs oder 
der kompakten Schweißgerätemodelle befinden sich 
zwei Tasten für folgende Funktionen:

T6  Prüftaste Gas

T7  Taste für schnellen Drahtvorschub/
Laden des Drahts

T5

L22

L20

D3 D4

E3
L23

L21

L17 L19L18

 Abbildung 12 - Unitech 418- 558: Generatorschalttafel mit separatem Drahtvorschub

 Abbildung 13 - Prüftasten Gas/Drahtvorschub

T6

T7
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MENÜ MIT GRUNDEINSTELLUNGEN (BASIC SETUP)
Spezielles Menü für die Inbetriebnahme des Geräts. 
Nützlich bei der Erstinbetriebnahme.

So rufen Sie die Grundeinstellungsfunktionen auf:
•	 Schalten Sie den Generator aus. 
•	 Schalten Sie den Generator ein, drücken 

Sie innerhalb der Softwareanzeigezeit die 
Taste T3 „SETUP“ und auf dem Display D1 
erscheint die Meldung H2o. 

•	 Mit dem Drehregler E1 kann man die 
voreingestellten Parameter wählen:
•	 H2o
•	 diGitAL_MEtEr
•	 unit
•	 StArt_ModE
•	 droP _Cut 
•	 PLuS_ModE
•	 VCut 
•	 VRD
•	 Param_Reset (nur vom Generator 

aus sichtbar, wenn der externe 
Drahtvorschub nicht angeschlossen ist)

•	 Ändern Sie die Werte mit dem Drehregler E2.
•	 Drücken Sie die Taste T5 3 Sekunden lang für 

das Modell Unitech 415-558 und die Taste 
T2 für das Modell Unitech 328-358C und 
den Drahtvorschub X4 zu ihrer Bestätigung.

Verwaltung der H2o-Kühleinheit
•	 oFF, Kühleinheit immer deaktiviert (DEFAULT-

Wert)
•	 On, Kühleinheit bei Bedarf aktiviert 

(empfohlener Wert für Standardkühlaggregate 
von Helvi)

•	 Aut, Kühleinheit mit Selbsterkennung (Wert 
nur für Spezialkühlgeräte)

diGitAL_MEtEr
Legt fest, wie lange das Werkzeug (Ampere und 
Volt) am Ende des Schweißzyklus angezeigt bleibt 
(0,0÷10,0 s; def: 3,0 s).

unit
Zu wählen unter MEt (DEFAULT-Wert) gemäß 
metrischen oder iMP imperialen/englischen Maßen.

StArt_ModE
Motorverwaltung im MIG-Modus wählbar in:
•	 SFT, Drahtannäherung aktiv, um Spritzer zu 

begrenzen (DEFAULT-Wert)
•	 Hrd, Drahtannäherung nicht aktiv

droP _Cut
Schnitt der Drahtkugel, die sich nach bbt geformt 
hat, zu wählen unter:
•	 on, Schnitt der Drahtkugel ist aktiv. Unterstützt 

den Start im MIG-Modus (DEFAULT-Wert).
•	 oFF, Schnitt der Drahtkugel ist nicht aktiv: 

Erschwert den Start im MIG-Modus.

PLuS_ModE
Zu wählen unter:
•	 Off, die Verwaltung der Brennertaste in 2T 

und 4T bleibt aktiv (DEFAULT-Wert).

•	 On, aktiviert die Bedienung der Modi 2T, 4T, 
2TP, 4TP.

2TP und 4TP zeigen den PLUS-Modus an, d. h. MIG-
Schweißen mit Aktivierung der Rampen.
Zur Änderung der Rampenparameter und zur 
korrekten Einstellung wenden Sie sich bitte an Ihren 
Händler.

VCut
Wählbar in:
•	 Aut (automatisch), Abschaltspannung 

variiert gemäß eingestelltem Strom (DEFAULT-
Wert)

•	 15 V - 40 V, feste Lichtbogen-Abschaltlänge
•	 oFF, die Abschaltspannung ist der Generator-

Leerlaufspannung gleich

VRD
Zu wählen unter:
•	 on, Leerlaufspannung wird auf 12 V reduziert. 
•	 oFF, Leerlaufspannung wird nicht reduziert. 

Ist ein DEFAULT-Wert.

Spot in 2T und 2TP
Zu wählen unter:
•	 on, Spot-Kontrolle aktiv 
•	 oFF, Spot-Kontrolle nicht aktiv

Param_Reset
Nur vom Generator aus wählbar, wenn der externe 
Drahtvorschub nicht angeschlossen ist:
•	 yes, zum Zurücksetzen auf die 

Werkseinstellungen, siehe Abschnitt 
„Zurücksetzen auf die Werkseinstellungen“ 

•	 no 
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DRAHTSCHWEISSEN
Schließen Sie das Massekabel an die negative Buchse 
- C - an der Vorderseite des Schweißgeräts und die 
Masseklemme an das Werkstück an. Schließen Sie den 
MIG-Brenner an die Buchse - A - an der Vorderseite des 
Schweißgeräts an und achten Sie darauf, die Kontakte 
nicht zu beschädigen. Schrauben Sie dann den Brenner-
Sicherungsring fest. Nur für wassergekühlte Modelle: 
Schließen Sie die Wasserzulauf- und -rücklaufleitungen 
an die Wasserkühlungsanschlüsse - G - an.

2T/4T-MODUS

•	 Aktivieren Sie die Auswahl des 2T/4T-Modus 
(LED-Leuchte L13 oder L14 blinkt), mit der 
Taste T3. 

•	 Ändern Sie den Modus mit dem Drehregler 
E2. Der Wert wird auch auf dem Display D2 
angezeigt. 

•	 Zur Bestätigung T2 drücken.

INDUKTIVITÄT
•	 Aktivieren Sie die INDUKTIVITÄT (LED-Leuchte 

L15 blinkt), mit der Taste T3. 
•	 Ändern Sie den Wert mit dem Drehregler E2. 

Der Wert wird auf dem Display D2 angezeigt. 
•	 Zur Bestätigung T2 drücken.

SPOT
•	 Wenn der Spot-Modus aktiviert ist, kann die 

Spot-Zeiteinstellung mit der Taste T3 aktiviert 
werden. 

•	 Ändern Sie den Wert mit dem Drehregler E2. 
Der Wert, der von 0 bis 10,0'' reicht, wird auf 
dem Display D2 angezeigt. 

•	 Zur Bestätigung T2 drücken.

ANZEIGE DER PARAMETER

•	 Ändern Sie die Anzeige des Schweißparameters 
auf den Displays D1 und D2, indem Sie die 
Taste T1 drücken und den Parameter mit den 
Drehreglern E1 und E2 auswählen. 
•	 Im synergischen MIG-Modus 

leuchten die LED-Leuchten L1, L2, L3 
und L7, L8, L9 auf. 

•	 Im manuellen MIG-Modus ist es nur 
möglich, die Drahtgeschwindigkeit und 
die Schweißspannung zu verändern.

MANUELLES MIG-SCHWEISSEN (JOB LIST 10)
Das gesamte Sortiment wird ab Werk im manuellen 
MIG-Modus (JOB LIST 10) geliefert.
In diesem Modus ist es nur möglich, mit den 
Drehreglern E1 und E2 die Werte für Spannung 
und Drahtgeschwindigkeit sowie die INDUKTIVITÄT 
einzustellen.

SYNERGISCHES MIG-SCHWEISSEN (JOB 
LIST 11- 99)

•	 Drücken Sie die Taste T1 länger, um die JOB-
LISTE (SYNERGISCHES MIG) aufzurufen. 

•	 Wählen Sie mit	  E2 den gewünschten 
JOB (D1 zeigt die JOB-Beschreibung, D2 
die JOB-Nummer) und bestätigen Sie die 
Auswahl mit T2.

Hinweis: Die Liste der synergetischen Kurven befindet 
sich im Inneren des Spulenfachs.

MENÜ SCHNELLES SETUP - MIG

•	 Im MIG-Modus (LED-Leuchte L10 leuchtet) 
halten Sie T3 mindestens 5 Sekunden lang 
gedrückt, um die Parameter (PRE GAS, SLO-
PE, BBT und POST GAS) zu ändern. 

•	 Wählen Sie den gewünschten Parameter mit 
dem Drehregler E1 und ändern Sie den Wert 
mit E2.

Pre Gas: (Von 0 bis 10s) DEFAULT-Wert 0,0s
SLoPE: Beschleunigungsrampe des Drahtvorschubmo-
tors (von 0 bis 2,5 s) DEFAULT-Wert 0,0s
bbt: Burn Back Time (von 1 bis 100). DEFAULT-Wert 50
PoST GaS: (von 0 bis 25s) DEFAULT-Wert 0,0s

Tabelle 2

FUNKTION „KONSTANTE SPANNUNG“

Diese Funkt ion e ignet  s ich für  spez ie l le 
Drahtvorschübe, die vom Generator gespeist werden 
und nicht dem Standard-Drahtvorschub entsprechen. 
Die Spannung muss am Generator entsprechend der 
Art und dem Durchmesser des zu verwendenden 
Drahtes und der Drahtvorschubgeschwindigkeit an 
der Drahtvorschubeinheit eingestellt werden.

•	 	Die Taste T5 3s lang gedrückt halten, 
loslassen und weitere 3s lang drücken, um 
die CV-Funktion zu aktivieren. Die LED-
Leuchte L23 leuchtet weiter und die Anzeige 
D4 zeigt die Schweißspannung an, die mit 
dem Drehregler E3 eingestellt werden kann.

•	 	T5 drücken, um den INDUKTIVITÄT-Wert 
anzuzeigen (LED-Leuchte L22 leuchtet). 
Ändern Sie den Wert mit dem Drehregler E3  
(Wert von 0 bis 50). DEFAULT-Wert 25
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Überprüfen Sie beim STICK/MMA-Schweißen (SMAW) 
die korrekte Polarität der Elektrode, die Sie beim 
Anschließen des Massekabels verwenden werden 
(siehe weitere Informationen auf der Verpackung). 
Bei den meisten Elektroden muss das Massekabel an 
die negative Buchse (-) - C - und das Schweißkabel an 
die positive Buchse (+) - B - angeschlossen werden.  
MMA-MODUS (UNITECH 328-358C - 
DRAHTVORSCHUB X4)

Aktivieren Sie den MMA-Modus (LED-Leuchte L11) mit 
der Taste T2. Das Display D1 zeigt den Schweißstrom 
an, der mit dem Drehregler E1 eingestellt werden kann. 
HOT-START
•	 Im MMA-Modus (LED-Leuchte L11 leuchtet), zeigt 

das Display D2 den eingestellten HOT-Start-Wert 
an. Ändern Sie den Wert mit dem Drehregler E2 
(Wert von 0 bis 50), DEFAULT-Wert 0.

ARC-FORCE
•	 Im MMA-Modus (LED-Leuchte L11 leuchtet), 

T3 drücken, um den ARC-FORCE-Wert auf der 
Anzeige D2 anzuzeigen. 

•	 Den Wert mit dem Drehregler E2 ändern und 
mit der Taste T2 bestätigen (Wert von 0 bis 20), 
DEFAULT-Wert 0.

VRD 
•	 Im MMA-Modus (LED-Leuchte L11 leuchtet) 

drücken Sie T3, um die VRD-Funktion zu aktivieren 
oder zu deaktivieren. 

•	 Ändern Sie den Wert mit dem Drehregler E2 und 
bestätigen Sie ihn mit der Taste T2. 

Es ist auch möglich, die VRD-Funktion über das BASIC 
SETUP zu aktivieren oder zu deaktivieren (siehe Seite 
Basic SETUP).

MMA SCHWEISSEN
on: 		  Leerlaufspannung wird auf 12 V reduziert. 
oFF: 	Leerlaufspannung wird nicht reduziert. DEFAULT-Wert
Im Falle des X4-Drahtvorschubs werden dieselben Werte, 
die in den Anzeigen D1 und D2 angezeigt werden, auch 
in den Anzeigen D3 und D4 der Unitech-Generatoren 
418 bzw. 558 angezeigt, aber die Einstellung ist nur mit 
den Drehknöpfen E1 und E2 am Drahtvorschub möglich.

M M A - M O D U S  ( U N I T E C H  4 1 8 - 5 5 8 
GENERATOREN)

Wenn der Drahtvorschub vom Schweißgenerator getrennt 
ist, aktivieren Sie den MMA-Modus (LED-Leuchte L20), 
indem Sie die Taste T5 3 Sekunden lang gedrückt halten. 
Das Display D3 zeigt den Schweißstrom an, der mit dem 
Drehregler E3 eingestellt werden kann.
HOT-START
•	 Im MMA-Modus (LED-Leuchte L20 leuchtet) die Tas-

te T5 drücken, um die Funktion HOT-START zu wäh-
len (LED-Leuchte 21 leuchtet) und mit dem Drehreg-
lerE3 einstellen. Der Wert wird auf dem Display D4 
angezeigt. (Wert von 0 bis 50). DEFAULT-Wert 0.

ARC-FORCE
•	 Im MMA-Modus (LED-Leuchte L20 leuchtet) die 

Taste T5 drücken, um die Funktion ARC-FORCE 
zu wählen (LED-Leuchte 22 leuchtet). 

•	 Mit dem Drehregler E3 einstellen. Der Wert wird 
auf dem Display D4 angezeigt. (Wert von 0 bis 
20). DEFAULT-Wert 0.   (0÷20 def: 0)

VRD
Durch das Aufrufen von BASIC SETUP kann der VRD-
Parameter eingestellt werden. (siehe Seite Basic SETUP).
on: 		  Leerlaufspannung wird auf 12 V reduziert. 
oFF: 	 Leerlaufspannung wird nicht reduziert. DEFAULT-
Wert

Schließen Sie das Massekabel an die positive (+) - B 
- Buchse an der Vorderseite des Schweißgeräts und 
die Masseklemme an das Werkstück an.
Schließen Sie den WIG-Brenner an die negative (-) - C 
-  Buchse an der Vorderseite des Schweißgeräts an. 

TIG-MODUS (UNITECH 328-358C - 
DRAHTVORSCHUB X4)

Aktivieren Sie den TIG-Modus (LED-Leuchte L12) mit 
der Taste T2. Das Display D1 zeigt den Schweißstrom 
an, der mit dem Drehregler E1 eingestellt werden kann.

MENÜ SCHNELLES SETUP - WIG (VCut)	
•	 Im WIG-Modus (LED-Leuchte L12) Taste T3 

mindestens 5 Sekunden lang gedrückt halten, 
um den auf der Anzeige D2 angezeigten 
VCut-Parameter zu ändern. 

•	 Ändern Sie den Wert mit dem Drehregler E2 
und bestätigen Sie ihn mit der Taste T2.

Man kann den VCut-Parameter auch vom BASIC SETUP 
aus ändern (siehe Seite mit GRUNDEINSTELLUNGEN).

Im Falle des X4-Drahtvorschubs werden dieselben 
Werte, die in den Anzeigen D1 und D2 angezeigt 
werden, auch in den Anzeigen D3 und D4 der 
Unitech-Generatoren 418 bzw. 558 angezeigt, aber 
die Einstellung ist nur mit den Drehknöpfen E1 und 
E2 am Drahtvorschub möglich.

WIG SCHWEISSEN
WIG-MODUS (UNITECH 418-558)

Wenn der Drahtvorschub vom Schweißgenerator 
getrennt ist, aktivieren Sie den WIG-Modus, indem 
Sie die Taste T5 Sekunden lang gedrückt halten. 
(LED-Leuchte L20 blinkt).
Das Display D3 zeigt den Schweißstrom an, der mit 
dem Drehregler E3 eingestellt werden kann.

TIG (VCut)
Durch das Aufrufen von BASIC SETUP kann der 
VCut-Parameter eingestellt werden. Siehe Seite Basic 
SETUP.

Der Parameter VCut verändert die Abschaltspannung 
des WIG-Lichtbogens, um Defekte am geschweißten 
Werkstück zu vermeiden.

Aut (automatisch): Die Abschaltspannung variiert 
gemäß eingestelltem Strom (DEFAULT-Wert)

15 V - 40 V: Es kann eine fixe Lichtbogen-Abschaltlänge 
gewählt werden.

oFF: Die Abschaltspannung ist der Generator-
Leerlaufspannung gleich.
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SPEICHERN UND ABRUFEN (NUR MIG)
SPEICHERN

•	 Taste T4 drücken. D1 zeigt den Schriftzug OP 
(operator point = Bedienerpunkt) an und D2 
zeigt die Anzahl der Bedienerpunkte (Speicher-
SLOT) an. 

•	 Mit E2 ändern. Wählen Sie die gewünschte Anzahl 
der Bedienerpunkte von 1 bis 30. 

•	 Speichern Sie alles, indem Sie T4 SAVE & RECALL 
gedrückt halten, bis SAV auf D2 erscheint.

ABRUFEN

•	 Taste T4 drücken. D1 zeigt den Schriftzug OP 
(operator point = Bedienerpunkt) an; D2 zeigt die 
Anzahl der Bedienerpunkte (Speicher-SLOT) an. 

•	 Mit E2 ändern. Wählen Sie die gewünschte Anzahl 
der Bedienerpunkte von 1 bis 30.

•	 Abruf durch schnelles Drücken von T4 SAVE & 
RECALL bis REC auf D2 erscheint.

UNITECH 328-358C- DRAHTVORSCHUB X4

•	 Schalten Sie den Generator aus. 
•	 Schalten Sie den Generator ein, indem Sie 

die Taste T3 „SETUP“ gedrückt halten, bis auf 
der Anzeige D1 H2o angezeigt wird. 

•	 Halten Sie die Taste SAVE & RECALL gedrückt, 
bis der Generator neu gestartet wird.

UNITECH 418-558

•	 Schalten Sie den Generator aus und trennen 
Sie den Drahtvorschub.

•	 Schalten Sie den Generator ein, indem Sie die 
Taste T5 gedrückt halten, bis auf der Anzeige 
D3 H2o angezeigt wird. 

•	 Mit dem Drehregler E3 durch die wählbaren 
Parameter (H2o, diGitAL_MEtEr, unit, StArt_
ModE, droP _Cut, PLuS_ModE,VRD, Vcut und 
Param_Reset) navigieren und mit der Taste T5 
Param_Reset wählen. 

•	 Mit dem Drehregler E3 den Wert auf YES 
ändern. 

•	 Für das Rücksetzen T5 drücken. 
•	 Warten Sie den Neustart des Gerätes ab.

ZURÜCKSETZEN AUF DIE WERKSEINSTELLUNGEN

LEITFADEN FÜR SCHUTZGASE

Die Prozentsätze der verschiedenen Gase, die sich am besten für Ihre Anwendung eignen, 
liefert Ihnen der technische Dienst Ihres Gaslieferanten.

METALL GAS HINWEIS
Kohlenstoffarmer
Stahl

CO2
Argon+CO2
Argon+CO2+Sauerstoff

Hohe Durchdringung.
Argon begrenzt Spritzer.
Sauerstoff erhöht die Lichtbogenstabilität.

Aluminium Argon
Argon + Helium

Lichtbogenstabilität, gutes Schmelzen und vernachlässigbares 
Spritzen.
Heißeres Bad geeignet für dicke Abschnitte. Geringeres 
Porositätsrisiko

Rostfreier 
Stahl

98 %Argon + 2 % CO2 
(C2)
80 % Argon Argon + 20 
% CO2
A r g o n  +  C O 2  + 
Sauerstoff
Argon + Sauerstoff

Empfohlen.

Stabilität des Bogens.
Vernachlässigbare Spritzer.

Kupfer,  Nickel 
und Legierungen

Argon
Argon + Helium 

Aufgrund der geringen Fließfähigkeit des Bades für dünne 
Dicken geeignet.
Heißeres Bad geeignet für dicke Abschnitte

Tabelle 3
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	   TIPPS ZUM SCHWEISSEN UND ZUR WARTUNG

•	 Schweißen Sie immer sauberes und trockenes 
Material.

•	 Halten Sie den Brenner in einem Winkel von 
45° zum Werkstück, wobei die Düse ca. 6 mm 
von der Oberfläche entfernt sein sollte.

•	 Bewegen Sie den Brenner gleichmäßig und 
nicht zu schnell.

•	 Vermeiden Sie das Schweißen an Stellen, 
die der Zugluft ausgesetzt sind, da diese 
das Schutzgas wegblasen und zu einer 
fehlerhaften Schweißnaht führen kann.

•	 Halten Sie Draht und die Hülse sauber. 
Verwenden Sie keinen rostigen Draht. 

•	 Vermeiden Sie das Biegen oder Quetschen 
des Gasrohrs.

•	 Achten Sie darauf, dass keine Eisenspäne oder 
Metallstaub in das Innere des Schweißgeräts 
gelangen, da sie Kurzschlüsse verursachen 
können.

•	 Wenn möglich, reinigen Sie die Brennerhülse 
regelmäßig mit Druckluft.

WICHTIG: Vergewissern Sie sich, dass das Gerät 
von der Steckdose getrennt ist, bevor Sie folgende 
Eingriffe durchführen:

•	 Reinigen Sie das Innere des Lötgeräts 
regelmäßig mit Niederdruckluft (3/5 Bar).
Achtung: Blasen Sie keine Luft auf die Platine 
oder sonstige elektronische Bauteile.

•	 Bei normalem Gebrauch des Schweißgeräts 
nutzt sich die Drahtvorschubrolle ab. Mit dem 
richtigen Druck sollte die Drahtandruckrolle 
den Draht ohne Abrutschen ziehen. Wenn 
sich die Drahtvorschubrolle und die 
Drahtandruckrolle bei eingelegtem Draht 
berühren, muss die Drahtvorschubrolle 
ersetzt werden.

•	 Kontrollieren Sie die Drähte regelmäßig. Sie 
müssen in gutem Zustand sein und dürfen 
keine Risse aufweisen.

STÖRUNGEN ERKENNEN UND BESEITIGEN
Die Anzeigen D1 und D3 zeigen 'Err' und die Anzeigen D2 und D4 zeigen die Art des Fehlers an.

LISTE DER STÖRUNGEN

Störung Ursachen und Lösungen
„OIE“: Beim Einschalten des Geräts zeigt es eine 
normale Überprüfung des Strommesskreises an. Im 
Ruhezustand zeigt es an, dass ein zu weit von null 
abweichendes Signal festgestellt wurde.

Schalten Sie den Generator aus und wieder ein. 
Wenden Sie sich an den technischen Kundendienst, 
sollte der Fehler weiterhin bestehen oder häufig 
auftreten.

„TA“: Zeigt während des Betriebs des Geräts an, dass 
der Stromwandler NICHT erkannt wird.

Wenden Sie sich an den technischen Kundendienst.

„IOV“: Strom, der über den von der Hardware sicher 
unterstützten Höchstwert hinaus geliefert wird.

a )  MIG-Paramete r  zu  hoch  e inges te l l t : 
Schweißparameter senken.
b) Probleme mit der Steuerelektronik: technischen 
Kundendienst kontaktieren.

„OT1“: Over Temperature, Sensor 1 erkannt Den Generator eingeschaltet lassen, bis der Alarm 
verschwindet.

„OT2“: Over Temperature, Sensor 2 erkannt Den Generator eingeschaltet lassen, bis der Alarm 
verschwindet.

„OT3“: Sensoren 1 und 2 gleichzeitig erkannt Den Generator eingeschaltet lassen, bis der Alarm 
verschwindet.

„H2O“: Kühlkreislauf ist aktiv, aber es wird kein 
Druck festgestellt.

Überprüfen Sie die korrekte Funktion der Kühleinheit.
Prüfen Sie den Kühlmittelstand und die korrekte 
Zirkulation des Kühlmittels.

„MOT“: Der Motor ist kurzgeschlossen oder 
überlastet.

a) Prüfen Sie, dass der Brenner und die Hülse nicht 
verstopft oder abgenutzt sind.
b) Prüfen Sie, ob die Kupplung an der Drahthalterspule 
richtig eingestellt ist.
c) Prüfen Sie, ob der Draht richtig abgewickelt wird 
(mögliche überlappende Windungen).
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G e r ä t  i s t  e i n g e s c h a l t e t , 
funktioniert aber nicht, Display 
ist ausgeschaltet.

Fehlfunktion des Netzkabels 
oder Stecker defekt.

Prüfen Sie, ob das Netzkabel 
richtig in die Steckdose eingesteckt 
ist.

Falsche Dimensionierung 
der Sicherung.

Prüfen Sie die Sicherung und 
tauschen Sie sie ggf. aus.

Der Getriebemotor funktioniert, 
zieht aber nicht am Draht.

Defekter Getriebemotor (selten). Den Motor austauschen.

Unzureichender Druck auf die 
Drahtvorschubrolle.

Erhöhen Sie den Druck auf die 
Drahtvorschubrolle.

Biegungen am Drahtende. Schneiden Sie den Draht sauber 
ab.

Hülse verstopft oder beschädigt. Prüfen und ggf. mit Druckluft 
reinigen oder austauschen.

Diese Tabelle kann Ihnen helfen, einige der am häufigsten auftretenden Probleme zu lösen. 
Sie umfasst jedoch nicht alle Lösungen, die auftreten können.

PROBLEM MÖGLICHE URSACHEN MÖGLICHE LÖSUNG

LISTE DER SCHWEISSFEHLER UND STÖRUNGEN

Störung Ursachen und Lösungen
„DAT“: Zeigt bei Geräten mit externem Laufwerk 
an, dass die Kommunikation mit dem externen 
Peripheriegerät (Drahtlaufwerk) fehlgeschlagen ist.

a) korrekte Befestigung der Kabelbaumstecker 
prüfen
b) den Zustand des Kabelbaums prüfen
c) schalten Sie den Generator aus und wieder ein. 
Sollte der Fehler weiterhin bestehen, wenden Sie 
sich bitte an den Kundendienst.

„OUT“: Wenn das Gerät eingeschaltet ist, wird 
angezeigt, dass zwischen + und dem Gerät keine 
Ausgangsspannung vorhanden ist.

a) kurzgeschlossener Ausgang Überprüfen Sie, 
dass es keine Kurzschlüsse zwischen Plus und Minus 
gibt (z.B. wenn sich der Brenner gegen das zu 
schweißende Teil lehnt).
b) alle Stromkabel vom Ausgang des Geräts trennen. 
Sollte der Fehler weiterhin bestehen, wenden Sie sich 
bitte an den Kundendienst.

Schlechtes Eindringen der 
Schweißnaht in das Werkstück.

Versorgungsstrom und 
Geschwindigkeit zu niedrig.

Schweißparameter entsprechend 
anpassen.

Lose interne Verbindungen 
(selten).

Reinigen Sie das Innere des 
Geräts mit Druckluft und ziehen 
Sie alle Anschlüsse fest.

Schweißspitze mit falschem 
Durchmesser.

Ersetzen Sie sie durch eine mit 
geeignetem Durchmesser.

Loser oder defekter 
Brenneranschluss.

Festziehen oder Brenner 
ersetzen.

Falscher Drahtdurchmesser. Angemessenen 
Drahtdurchmesser verwenden.

Zu schnelle Brennerbewegung. Bewegen Sie den Brenner 
gleichmäßig und nicht zu 
schnell.
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Der Draht hat sich auf der Draht-
vorschubrolle verfangen.

Übermäßiger Druck auf die Rolle. Reduzieren Sie den Druck auf die 
Rolle.

Abgenutzte oder beschädigte 
Hülse.

Austausch der Drahtführungs-
hülse.

Drahtführungsspitze verstopft 
oder beschädigt.

Austausch der Drahtführungs-
spitze.

Die Drahtführungshülse hat sich 
gedehnt oder ist zu lang.

Schneiden Sie die Hülse auf die 
richtige Länge zu.

Der Draht schmilzt und klebt an 
der Drahtführungsspitze.

Verstopfte Schweißspitze. Wechseln Sie die Spitze aus.

Drahtvorschubgeschwindigkeit zu 
niedrig.

E r h ö h e n  S i e  d i e 
Drahtvorschubgeschwindigkeit.

Schweißspitze von falscher Größe. Verwenden Sie eine angemessen 
dimensionierte Spitze.

Klemme und/oder Kabel überhitzt. Schlechte Verbindung zwischen 
Kabel und Klemme.

Ziehen Sie die Verbindung fest 
oder ersetzen Sie das Kabel.

Die Düse bildet einen Lichtbogen 
mit dem Werkstück.

Schlackenbildung oder Kurzschluss 
in der Düse. 

Düse reinigen oder austauschen.

Schlechte Schweißnahtqualität Verstopfte Düse Düse reinigen oder austauschen

Brenner zu weit vom Werkstück 
entfernt

Brenner in kürzerem Abstand zum 
Werkstück halten

Gas fließt nicht ausreichend Prüfen Sie, dass das Gas nicht 
durch einen Luftstrom weggebla-
sen wird. Suchen Sie ggf. einen 
geschützteren Ort zum Arbeiten. 
Sollte dies nicht der Fall sein, 
überprüfen Sie das Gasmessge-
rät, die Einstellung des Reduzier-
stücks und das Ventil.

Das zu schweißendes Werkstück 
ist verrostet, lackiert, nass, mit Öl 
oder Fett verschmutzt

Vergewissern Sie sich, bevor Sie 
fortfahren, dass das Werkstück 
sauber und trocken ist.

Schmutz iger  oder  ros t iger 
Schweißdraht

Vergewissern Sie sich, bevor Sie 
fortfahren, dass der Schweißdraht 
sauber und trocken ist.

Schlechter Erdungskontakt Überprüfen Sie den Anschluss 
der Erdungsklemme an das 
Werkstück.

Falsche Gas-/Draht-Kombination Schlagen Sie die angemessene 
Auswahl im Handbuch nach.

Der Schweißdraht stößt den 
Brenner vom Werkstück ab.

Zu hohe Drahtgeschwindigkeit. Drahtgeschwindigkeit verringern.

Schlechte Verbindung zwischen 
Erdungsklemme und Werkstück.

Reinigen und desoxidieren Sie die 
Kontaktfläche der Erdungsklemme.

Das zu schweißende Werkstück 
ist zu stark oxidiert oder lackiert.

Bürsten Sie die Stelle, an der 
geschweißt werden soll, sorgfältig 
ab.

PROBLEM MÖGLICHE URSACHEN MÖGLICHE LÖSUNG
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Zu enge Schweißraupe und 
unvollständige Verschmelzung.

Zu schnelle Brennerbewegung Brenner langsamer bewegen

Falsche Gasart Siehe Leitfaden für Schutzgase

Schweißraupe zu dick. Zu langsame Brennerbewegung. Brenner langsamer bewegen.

Schweißspannung zu niedrig. Schweißspannung erhöhen.

Display zu blass oder zu dunkel. Schlechte Verbindung zwischen 
Kabel und Klemme.

Kontrast einstellen.

PROBLEM MÖGLICHE URSACHEN MÖGLICHE LÖSUNG
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WPROWADZENIE

Upewnić się, że niniejsza instrukcja została 
przeczytana i zrozumiana zarówno przez ope-
ratora, jak i personel techniczny utrzymania 
ruchu.

BEZPIECZEŃSTWO PERSONELU

Jeżeli przepisy dotyczące bezpieczeństwa i 
użytkowania nie będą ściśle przestrzegane, 
operacje spawania mogą być niebezpiecz-
ne nie tylko dla operatora, ale także dla osób 
znajdujących się w pobliżu miejsca spawania.

Proces spawania wytwarza promie-
niowanie ultrafioletowe i podczer-
wone, które może uszkodzić oczy i 
poparzyć skórę, jeżeli nie są one od-
powiednio chronione. 

Zgodnie z wymaganiami dyrektywy 
2006/25/WE i EN 12198 urządzenie 
należy do kategorii 2. Obowiązkowe 
jest przyjęcie środków ochrony in-
dywidualnej (ŚOI) o stopniu ochrony 
filtra do maksymalnie 15, zgodnie z 
przepisami normy EN169.

•	 	Operatorzy muszą chronić swoje ciało, nosząc 
zamknięte i niepalne kombinezony ochronne, 
bez kieszeni lub klap, niepalne rękawice i obu-
wie ze stalowym noskiem i gumowymi po-
deszwami.

•	 	Operatorzy muszą używać czapek spawal-
niczych z materiału ognioodpornego do 
ochrony głowy, a także niepalnej maski spa-
walniczej, która chroni szyję i twarz, również 
po bokach. Należy utrzymywać w czystości 
szybki ochronne i wymieniać je w przypadku 
stłuczenia lub pęknięcia. Dobrą praktyką jest 
zabezpieczenie szyby spawalniczej przed od-
pryskami spawalniczymi za pomocą przezro-
czystej szyby. 

•	 	Operacja spawania musi być wykonywana w 
środowisku osłoniętym względem innych ob-
szarów roboczych.

•	 	Operatorom nie wolno pod żadnym pozorem 
patrzeć na łuk elektryczny bez odpowiedniej 
ochrony oczu. Szczególną uwagę muszą 
zwracać osoby pracujące w pobliżu stanowisk 
spawalniczych. Muszą zawsze nosić okulary 
ochronne z odpowiednimi soczewkami, aby 
zapobiec uszkodzeniu oczu przez promie-
niowanie ultrafioletowe, odpryski i inne obce 
cząstki.

Gazy i opary powstające podczas 
procesu spawania mogą być szko-
dliwe dla zdrowia.

•	 Obszar spawania musi być wyposażony w od-
powiedni odciąg lokalny, które może zapewnić 
użycie okapu odciągowego lub odpowiednie-
go stołu warsztatowego przygotowanego do 
odciągu bocznego, czołowego i poniżej bla-
tu roboczego, aby uniknąć utrzymywania się 
pyłu i oparów. Oprócz lokalnego odciągu na-
leży zapewnić odpowiednią wentylację ogólną 
i recyrkulację powietrza, szczególnie podczas 
pracy w zamkniętej przestrzeni.

•	 Spawanie należy wykonywać na powierzch-
niach metalowych oczyszczonych z rdzy lub 
warstw farby, aby uniknąć powstawania szko-
dliwych oparów. Przed spawaniem należy wy-
suszyć części, które zostały odtłuszczone z 
użyciem rozpuszczalników.

•	 Zachować najwyższą ostrożność podczas 
spawania materiałów, które mogą zawierać 
jeden lub więcej z tych pierwiastków:	
Antymon	 Beryl		  Kobalt	
Magnez	 Selen		  Arsen	
Kadm		  Miedź		  Rtęć	
Srebro		 Bar		  Chrom
Ołów		  Nikiel		  Wanad

•	 Przed spawaniem należy usunąć z miejsca 
spawania wszystkie rozpuszczalniki zawiera-
jące chlor. Niektóre rozpuszczalniki na bazie 
chloru rozkładają się pod wpływem promie-
niowania ultrafioletowego, wytwarzając w ten 
sposób fosgen (gaz trujący).

•	 Pracodawca jest zobowiązany do oceny za-
grożeń, na jakie narażeni są pracownicy pod-
czas użytkowania agregatów spawalniczych, 
skupiając się w szczególności na zagroże-
niach wynikających ze spawania stopów sta-
li nierdzewnej. W odniesieniu do przepisów 
obowiązujących w kraju, w którym agrega-
ty spawalnicze są wprowadzane do obrotu, 
pracodawca, który używa tych agregatów do 
spawania stopów stali nierdzewnej, jest zobo-
wiązany do oceny ryzyka rakotwórczego wy-
nikającego z rozwoju oparów spawalniczych 
zawierających nikiel i sześciowartościowy 
chrom w postaci gazowej (należy pamiętać, 
że nikiel i sześciowartościowy chrom w stanie 
gazowym są rakotwórcze).

ZAPOBIEGANIE POŻAROM	
	
Rozżarzone cząstki, iskry i łuk elek-
tryczny mogą powodować pożary i 
wybuchy.

•	 Trzymać pod ręką gaśnicę o odpowiednich 
rozmiarach i właściwościach, okresowo upew-
niając się, że jest sprawna;

•	 Usuwać wszelkie łatwopalne materiały z ob-
szaru spawania i jego otoczenia. Materiał, 
którego nie można przenieść, musi być za-
bezpieczony odpowiednimi pokryciami ognio-
odpornymi;

•	 Odpowiednio wietrzyć pomieszczenia. Za-
pewnić wystarczający obieg powietrza, aby 
zapobiec gromadzeniu się gazów toksycz-

Optical Radiation Emission
Category 2
(EN 12198)

PRZEPISY BEZPIECZEŃSTWA
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nych lub wybuchowych;
•	 Nie spawać pojemników zawierających mate-

riał palny (nawet po opróżnieniu) lub pod ci-
śnieniem;

•	 Po zakończeniu spawania sprawdzić, czy nie 
pozostawiono żadnych żarzących się materia-
łów ani ognia;

•	 Sufit, podłoga i ściany obszaru spawania mu-
szą być ognioodporne;

PORAŻENIE PRĄDEM

	UWAGA: PORAŻENIE PRĄDEM 
MOŻE BYĆ ŚMIERTELNE!

•	 W każdym miejscu pracy musi być obecna 
wykwalifikowana osoba udzielająca pierwszej 
pomocy. Zawsze, jeżeli istnieje podejrzenie 
porażenia prądem, a poszkodowany jest nie-
przytomny, nie należy go dotykać, jeżeli nadal 
dotyka elementów sterujących. Wyłączyć za-
silanie maszyny i udzielić pierwszej pomocy. 
W razie potrzeby można użyć suchego drew-
na lub innego materiału izolacyjnego, aby od-
sunąć kable od poszkodowanego.

•	 Nosić suche rękawice i odzież ochronną; od-
izolować ciało od obrabianego wyrobu i in-
nych części obwodu spawalniczego.

•	 Sprawdzić, czy linia zasilająca jest wyposażo-
na w uziemienie.

•	 Nie dotykać części pod napięciem.
Elektryczne środki ostrożności:

•	 Naprawić lub wymienić zużyte lub uszkodzo-
ne elementy.

•	 Zachować szczególną ostrożność podczas 
pracy w wilgotnych miejscach.

•	 Zainstalować i konserwować maszynę zgod-
nie z lokalnymi rozporządzeniami.

•	 Przed przeprowadzeniem jakichkolwiek kon-
troli lub napraw należy odłączyć maszynę od 
sieci.

•	 W przypadku odczucia choćby lekkiego pora-
żenia należy natychmiast przerwać spawanie. 
Natychmiast powiadomić kierownika utrzy-
mania ruchu. Nie wznawiać spawania, dopóki 
usterka nie zostanie usunięta.

HAŁAS

Hałas może spowodować trwałą utratę słu-
chu. Proces spawania może generować hałas 
przekraczający dopuszczalne poziomy gra-
niczne. Chronić uszy przed głośnymi hałasa-
mi, aby zapobiec uszkodzeniu słuchu.

•	 Aby chronić słuch przed silnymi hałasami, na-
leży nosić zatyczki do uszu i/lub ochraniacze 
na uszy.

•	 Zmierzyć poziomy hałasu, upewniając się, że 
natężenie nie przekracza dozwolonych pozio-
mów.

KOMPATYBILNOŚĆ ELEKTROMAGNE-
TYCZNA

Przed zainstalowaniem spawarki należy sprawdzić 
otoczenie, przestrzegając następujących zasad:

•	 Upewnić się, że w pobliżu agregatu nie ma 
innych kabli innych agregatów, przewodów 
sterujących, kabli telefonicznych ani innych 
urządzeń elektronicznych;

•	 Sprawdzić, czy nie ma odbiorników telefonicz-
nych lub sprzętu telewizyjnego, komputerów 
lub innych systemów sterowania;

•	 Osoby korzystające ze stymulatorów pracy 
serca (peace-maker) lub aparatów słucho-
wych nie mogą przebywać w pobliżu maszy-
ny.
! W szczególnych przypadkach mogą 
być wymagane dodatkowe środki 
ochronne.

Zakłócenia można zmniejszyć, stosując następujące 
środki ostrożności:
•	 W przypadku zakłóceń na linii agregatu, po-

między siecią a urządzeniem można zainsta-
lować filtr EMC;

•	 Kable wychodzące z maszyny powinny być 
jak najkrótsze, spięte razem i w razie potrzeby 
podłączone do uziemienia;

•	 Po zakończeniu konserwacji wszystkie panele 
agregatu muszą być prawidłowo zamknięte.

GAZY OSŁONOWE

Butle z gazem osłonowym zawiera-
ją gaz pod wysokim ciśnieniem; w 
przypadku uszkodzenia mogą wy-
buchnąć. Dlatego należy obchodzić 
się z nimi ostrożnie.

•	 Przedmiotowe agregaty spawalnicze używa-
ją tylko obojętnego lub niepalnego gazu do 
ochrony łuku spawalniczego. Ważne jest, aby 
dobrać odpowiedni gaz do rodzaju spawania, 
które zamierza się wykonać.

•	 Nie używać butli, których zawartość jest nie-
znana lub uszkodzona;

•	 Nie podłączać butli bezpośrednio do węża ga-
zowego maszyny. Zawsze umieszczać między 
nimi odpowiedni reduktor ciśnienia;

•	 Sprawdzić, czy reduktor ciśnienia i manome-
try działają prawidłowo; nie smarować reduk-
tora gazem ani olejem;

•	 Każdy reduktor jest przeznaczony do określo-
nego rodzaju gazu, upewnić się, że używa się 
właściwego reduktora;

•	 Sprawdzić, czy butla jest zawsze dobrze przy-
mocowana do maszyny za pomocą łańcucha.

•	 Unikać wytwarzania iskier w pobliżu butli ga-
zowej lub narażania jej na działanie źródeł 
nadmiernego ciepła;

•	 Sprawdzić, czy wąż gazu jest zawsze w do-
brym stanie.

•	 Trzymać wąż gazowy poza obszarem robo-
czym.
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WPROWADZENIE
Niniejsza instrukcja została przygotowana w 
celu dostarczenia informacji w zakresie obsługi 
spawarki i została sporządzona w celu dostar-
czenia informacji dotyczących jej praktycznego i 
bezpiecznego użytkowania. Jej celem nie jest do-
starczanie instrukcji dotyczących technik spawania. 
Wszystkie podane sugestie mają charakter orienta-
cyjny i powinny być interpretowane wyłącznie jako 
wytyczne.

Aby upewnić się, że spawarka jest w doskonałym 
stanie, należy ją dokładnie sprawdzić podczas 
wyjmowania z opakowania, zwracając uwagę, czy 
sama maszyna lub dostarczone akcesoria nie zostały 
uszkodzone. 

Wasza spawarka jest w stanie wykonywać codzienne 
zadania konstrukcyjne i naprawcze. Jej prostota i 
wszechstronność oraz doskonałe parametry spa-
walnicze są możliwe dzięki technologii inwerterowej. 
Ta spawarka inwertorowa umożliwi Wam precyzyjne 
ustawienie w celu uzyskania optymalnej charaktery-
styki łuku przy znacznie mniejszym zużyciu energii niż 
standardowe spawarki transformatorowe.

Przestrzegać cyklu roboczego maszyny, odwołując 
się do tabeli danych technicznych umieszczonych z 
tyłu samej maszyny. Cykl pracy jest wyrażony jako 
procent czasu okresu 10 minut, podczas którego 
spawarka może być używana z określonym usta-
wieniem mocy. Przekroczenie cyklu pracy może 
doprowadzić do przegrzania i uszkodzenia spawarki.
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Przed wykonaniem jakiegokolwiek podłączenia 
elektrycznego sprawdzić, czy napięcie zasilania i 
dostępna częstotliwość odpowiadają wskazanym na 
tabliczce znamionowej agregatu.
Napięcie sieciowe powinno mieścić się w zakresie 
±10% znamionowego napięcia sieciowego. Zbyt 
niskie napięcie może spowodować słabą wydajność, 
zbyt wysokie napięcie może spowodować prze-
grzanie, co może prowadzić do awarii niektórych 
elementów. Spawarka musi być:
•	 Prawidłowo zainstalowana, w miarę możliwo-

ści przez wykwalifikowany personel;
•	 Prawidłowo podłączona zgodnie z lokalnymi 

przepisami;
•	 Podłączona do gniazdka elektrycznego o wła-

ściwych parametrach.

Podłączyć kabel zasilający do standardowej wtyczki 
(3F + T) o odpowiednich parametrach.
Postępować zgodnie z poniższymi instrukcjami, aby 
podłączyć przewód zasilający do wtyczki:
•	 - brązowy przewód należy podłączyć do zaci-

sku oznaczonego literą L1 
•	 - niebieski lub szary przewód należy podłą-

czyć do zacisku oznaczonego literą L2
•	 - czarny przewód należy podłączyć do zaci-

sku oznaczonego literą L3
•	 - żółto-zielony przewód (uziemienie) należy 

podłączyć do zacisku oznaczonego literą PE 
lub symbolem (  ) wtyczki

We wszystkich przypadkach podłączenie żółto-zielo-
nego przewodu uziemiającego do zacisku PE (  ) 
musi być wykonane w taki sposób, aby w przypadku 
oderwania kabla zasilającego od wtyczki odłączał się 
on jako ostatni.

	Postępować zgodnie z następujący-
mi wytycznymi dotyczącymi prawi-
dłowego umieszczenia spawarki:

•	 W miejscach wolnych od kurzu i wilgoci;
•	 W temperaturach od 0° do 40°C;
•	 W miejscach zabezpieczonych przed olejem, 

parą wodną i gazami korozyjnymi;
•	 W miejscach nie narażonych na szczególne 

drgania lub wstrząsy;
•	 W miejscach chronionych przed promieniami 

słonecznymi i deszczem;
•	 W odległości co najmniej 300 mm lub więk-

szej od ścian lub tym podobnych, które mogą 
utrudniać normalny przepływ powietrza.

Upewnić się, że obszar spawania jest odpo-
wiednio wentylowany. Wdychanie oparów 
spawalniczych może być niebezpieczne.

Gniazdo, do którego zostanie podłą-
czony agregat, musi być wyposażone w 
odpowiednie bezpieczniki ochronne lub 
wyłącznik automatyczny.

Uwagi:
•	 Przewód zasilający należy okresowo spraw-

dzać pod kątem śladów uszkodzenia lub sta-
rzenia. Jeżeli nie jest w dobrym stanie, nie uży-
wać maszyny, ale zlecić jej naprawę w punkcie 
serwisowym.

•	 Nie ciągnąć za przewód zasilający w celu wy-
ciągnięcia wtyczki z gniazdka elektrycznego.

•	 Nigdy nie przejeżdżać po kablu zasilającym 
innymi maszynami, można go uszkodzić i ulec 
porażeniu prądem.

•	 Przewód zasilający należy trzymać z dala 
od źródeł ciepła, olejów, rozpuszczalników i 
ostrych krawędzi.

•	 Jeżeli używa się przedłużacza o właściwym 
przekroju poprzecznym, kabel należy całkowi-
cie rozwinąć, w przeciwnym razie może ulec 
przegrzaniu.

INSTRUKCJE W ZAKRESIE BEZPIECZEŃ-
STWA

Dla zapewnienia bezpieczeństwa, przed podłącze-
niem agregatu do sieci należy postępować dokładnie 
zgodnie z poniższymi instrukcjami:
•	 Przed głównym gniazdem zasilającym należy 

zainstalować odpowiedni wyłącznik; musi on 
być wyposażony w bezpieczniki zwłoczne;

•	 Połączenie uziemiające musi być wykonane 
za pomocą wtyczki zgodnej z gniazdem wy-
mienionym powyżej;

•	 W przypadku pracy w ciasnym miejscu urzą-
dzenie należy umieścić poza obszarem spa-
wania, a kabel masowy należy przymocować 
do obrabianego wyrobu. Nigdy nie pracować 
w takich warunkach w mokrych lub wilgot-
nych miejscach;

•	 Nigdy nie używać uszkodzonych kabli zasila-
jących lub spawalniczych; 

•	 Palnika spawalniczego nigdy nie należy kiero-
wać w stronę operatora lub innej osoby;	

•	 Agregatu nigdy nie wolno używać bez paneli 
osłonowych; może to spowodować poważne 
obrażenia operatora, a także uszkodzenie sa-
mego urządzenia.

INSTALACJA
LOKALIZACJA

WYMAGANIA DOTYCZĄCE NAPIĘCIA SIECIOWEGO
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•	 Informacje na temat instalacji jednostki, pod-
łączenia przedłużenia i chłodnicy (jeżeli wystę-
puje) można znaleźć w punkcie Montaż.

•	 Załadować drut, podłączyć butlę z gazem i w 
razie potrzeby wymienić prowadnik, postępu-
jąc zgodnie z instrukcjami w tym punkcie in-
strukcji.

•	 Sprawdzić napięcie sieci i podłączyć wtyczkę.
•	 Sprawdzić ilość płynu chłodzącego w chłodni-

cy i włączyć ją. 
•	 Włączyć spawarkę. Wyświetlacz pokazuje 

ekran ostatniego procesu spawania.
•	 Przed przystąpieniem do pracy sprawdzić ak-

tywację chłodnicy w menu konfiguracji pod-
stawowej.

PRZYGOTOWANIE DO SPAWANIA

MONTAŻ

MONTAŻ I INSTALACJA WÓZKA

•	 Podłączyć wtyczki przedłużacza do gniazd 
dodatnich - L - z tyłu agregatu i podajnika 
drutu.

•	 Podłączyć złącza bagnetowe przedłużacza do 
gniazd - J - z tyłu agregatu i podajnika drutu.
W przypadku agregatów z chłodnicą 
wodną:

•	 Podłączyć wąż doprowadzający wodę prze-
dłużacza do niebieskich złączy - K - z tyłu 
chłodnicy i podajnika drutu.

•	 Podłączyć wąż powrotny wody przedłużacza 
do czerwonych złączy - K - z tyłu chłodnicy i 
podajnika drutu.

PODŁĄCZENIE PRZEDŁUŻACZA

•	 Postępować zgodnie z instrukcjami montażu 
dostarczonymi z wózkiem, aby zainstalować 
spawarki lub agregat z oddzielnym napędem 
i chłodnicą.

PODŁĄCZENIE  CHŁODNICY

Ważne: przed podłączeniem chłod-
nicy do spawarki należy również za-
poznać się z dołączoną do niej in-
strukcją.

•	 Zdjąć metalową płytkę w tylnej części ma-
szyny, na złączu - O -. W przypadku Unitech 
358C konieczne będzie zdjęcie lewego dolne-
go panelu bocznego.

PODŁĄCZENIE KABLA MASOWEGO I 
KABLA PALNIKA

Upewnić się, że maszyna jest odłą-
czona od gniazdka. 

SPAWANIE BEZ GAZU - tylko UNI-
TECH 328 i 358C

•	 Podłączyć kabel masowy do gniazda dodat-
niego – B – agregatu.

•	 UNITECH 328: podłączyć kabel przyłącze-
niowy palnika do gniazda ujemnego na listwie 
zmiany napięcia znajdującej się w poziomym 
panelu wewnątrz agregatu. 

•	 Unitech 358C: podłączyć złącze wtykowe 

– I – do gniazda ujemnego – C – na przednim 
panelu agregatu. 

SPAWANIE GAZOWE  
•	 Podłączyć kabel masowy do gniazda ujemne-

go – C – agregatu.
•	 Unitech 328: podłączyć kabel przyłącze-

niowy palnika do gniazda dodatniego na li-
stwie zmiany napięcia znajdującej się w pozio-
mym panelu wewnątrz agregatu. 

•	 Unitech 358C: podłączyć złącze wtykowe 
– I – do gniazda dodatniego – B – na przed-
nim panelu agregatu.

Rysunek 2 - Zmiana napięcia - Unitech 328

Rysunek 1 - Złącze chłodnicy

•	 Podłączyć kabel zasilający i kabel presostatu 
od chłodnicy do agregatu za pomocą szybko-
złączy.

•	 Przymocować z tyłu nową metalową płytkę 
już zamontowaną na kablach zasilających i 
presostatu. W przypadku Unitech 358C nale-
ży ponownie zamontować panel boczny.
Ważne: chłodnicę aktywuje się z 
poziomu menu „Konfiguracja pod-
stawowa”. Zapoznać się z punktem 
„Ustawienia podstawowe”.

•	 Podłączyć palnik MIG do środkowego przyłą-
cza – A – na przednim panelu spawarki, uwa-
żając, aby nie uszkodzić styków, a następnie 
przykręcić pierścień blokujący palnik. 
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• Poluzować i opuścić plastikowe pokrętło lub 
pokrętła (A) i podnieść dźwignie docisku drutu 
(B) (Rys.4). Usunąć ewentualne pozostałości 
drutu z prowadnika drutu.

• Uwolnić drut ze szpuli i przytrzymaj go mocno 
parą szczypiec, aby nie mógł się rozwinąć. W ra-
zie potrzeby wyprostować końcówkę przed wło-
żeniem jej do prowadnicy wejściowej drutu (C). 
Włożyć drut, przeprowadzając go nad dolnymi 
rolkami (D) i wpuścić do prowadnika drutu. 

 UWAGA: Trzymać palnik prosto. 
Podczas wkładania nowego drutu do 
prowadnika upewnić się, że jest on 
gładko odcięty (bez zadziorów), a co 
najmniej 2 cm na końcu jest proste 
(bez wygięć), w przeciwnym razie 
prowadnik może zostać uszkodzony.

• Opuścić dźwignię docisku drutu (B), blokując jej 
nacisk plastikowym pokrętłem (A). Lekko dokrę-
cić. Nadmierne dokręcenie blokuje drut i może 
uszkodzić silnik. Niewystarczające dokręcenie 
nie pozwala na przeciąganie drutu przez rolki.

UWAGA: Podczas wymiany drutu lub 
rolki podajnika drutu upewnić się, 
że rowek odpowiadający średnicy 
drutu znajduje się wewnątrz, ponie-
waż drut jest ciągnięty przez rowek 
wewnętrzny. Na bokach rolek ozna-
czone są odpowiednie średnice. 
Motoreduktor typu C: średnica row-
ków w rolkach jest identyfi kowana 
innym kolorem tabliczki bocznej. 
Należy zawsze wymieniać wszystkie 
cztery rolki. Stosować się do specy-
fi kacji wewnątrz komory podajnika. 
  

• Zamknąć panel boczny maszyny.
• Podłączyć ją do gniazdka sieciowego i włą-

czyć. Nacisnąć spust palnika: drut podawany 
przez silnik podajnika drutu musi przechodzić 
przez wkład. Gdy wyjdzie z lancy, zwolnić 
spust palnika.
Uwaga: po trzech sekundach naci-
śnięcia spustu palnika drut zaczyna 
przesuwać się szybciej, aby przy-
spieszyć jego podawanie aż do lan-
cy.

• Wyłączyć maszynę. 
• Zamontować ponownie końcówkę i dyszę.

Podczas sprawdzania prawidłowego 
wyjścia drutu „nigdy nie zbliżać pal-
nika do twarzy” ani do innych osób, 
istnieje ryzyko zranienia przez wy-
chodzący drut. Nie zbliżać palców 
do mechanizmu podawania drutu 
kiedy on pracuje! Rolki mogą przy-
gnieść palce. Nie usuwać zabezpie-
czeń zastosowanych na podajnikach 
drutu. Okresowo sprawdzać rolki i 
wymieniać je, gdy są zużyte i zagra-
żają normalnemu podawaniu drutu.

Upewnić się, że maszyna jest odłą-
czona od gniazdka. Zdjąć dyszę i koń-
cówkę prowadnika drutu przed roz-
poczęciem następujących operacji.

• Otworzyć panel boczny komory szpuli. 
• Odkręcić pokrętło podajnika (bęben hamulco-

wy). W przypadku wymiany szpuli wyjąć pustą 
szpulę.

• Zdjąć osłonę szpuli i umieścić ją w podajniku. 
• Jeżeli to konieczne dla danego typu szpuli, 

umieścić elementy dystansowe, jak pokazano 
na rysunku 3.

• Na koniec ponownie dokręcić pokrętło.

Pokrętło stanowi układ hamulcowy 
szpuli. Nadmierne ciśnienie wymu-
sza działanie silnika podajnika. Nie-
wystarczające ciśnienie nie pozwala 
na prawidłowe podawanie drutu.

 PODAWANIE DRUTU

 Rysunek 3 - Podawanie drutu

 Rysunek 4 - Silnik Podajnika drutu
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2.	 Prowadniki teflonowe/grafitowe. Nadają się 
zwłaszcza do spawania aluminium, ponieważ za-
pewniają maksymalną płynność podawania drutu.

KOLOR NIEBIESKI CZERWONY ŻÓŁTY
ŚREDNICA Ø 0,6 - 0,9 1,0 - 1,2 1,2 - 1,6

Tabela 1

•	 Odłączyć palnik od maszyny.
•	 Umieścić go na prostej powierzchni i ostrożnie 

odkręcić mosiężną nakrętkę (1).
•	 Zdjąć prowadnik (2).
•	 Włożyć nowy prowadnik i ponownie zamonto-

wać mosiężną nakrętkę (1).
•	 Podłączyć palnik do maszyny i załadować 

drut.
Jeżeli chce się zamontować prowadnik teflo-
nowy lub grafitowy, postępować zgodnie z 
poniższymi instrukcjami:

•	 Włożyć prowadnik drutu, włożyć głowicę blo-
kującą prowadnik (3) i uszczelkę OR (4), a na-
stępnie ponownie zamontować mosiężną na-
krętkę (1).

•	 Prowadnik teflonowy musi wystawać co naj-
mniej 8 cm z mosiężnej nakrętki (1)

•	 Wyjąć mosiężny sworzeń ze złącza EURO (za-
chowywać do użytku z palnikami z prowadni-
kiem metalowym)

•	 Uważając, aby nie uszkodzić prowadnika, za-
montować palnik do złącza EURO i mocno go 
do niego przymocować.

•	 Przyciąć prowadnik teflonowy tak, aby znalazł 
się około 1 mm od rolki.

•	 Załadować drut.		

Uwaga: nowy prowadnik musi mieć 
taką samą długość jak wymontowa-
ny.

Upewnić się, że maszyna jest odłą-
czona od gniazdka. 

•	 Wybrać odpowiedni do zainstalowania pro-
wadnik drutu. Prowadniki drutu zasadniczo 
dzielą się na dwa rodzaje: 

1.	 Prowadniki stalowe.  Mogą być powlekane i 
niepowlekane. Prowadniki powlekane są sto-
sowane na palnikach chłodzonych gazem. 
Prowadniki niepowlekane są stosowane na 
palnikach chłodzonych wodą.

WYMIANA PROWADNIKA DRUTU

PODŁĄCZENIE BUTLI  GAZOWEJ I 
REDUKTORA

W spawarce należy dokonać następujących zmian:
•	 Jako gazu osłonowego używać 100% ARGO-

NU.
•	 Dostosować palnik do spawania aluminium 

(wkład do drutu teflonowy lub grafitowy z mie-
dzianą końcówką), aby zapewnić wysokiej 
jakości cykl pracy bez problemów z poda-
waniem drutu, zaleca się zainstalowanie dyfu-
zora gazowego, końcówki prowadnika drutu z 
gwintem 8 mm i dyszy:

1.	 Upewnić się, że długość palnika nie przekra-
cza 3 m, większe długości nie są zalecane.

2.	 Zamontować teflonowy prowadnik drutu z 
miedzianą końcówką przeznaczony do alu-
minium (postępować zgodnie z instrukcjami 
wymiany prowadnika w punkcie: „Wymiana 
prowadnika drutu”).

3.	 Używać końcówek odpowiednich do alum-
inium z otworem odpowiadającym średnicy 
drutu, który będzie używany do spawania.

•	 Należy używać rolek odpowiednich do alum-
inium.

SPAWANIE ALUMINIUM1

1

2

7
6

5

4 3 21
GRAFITE

1
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Rysunek 5 - Instalacja prowadnika drutu

STAL

Upewnić się, że maszyna jest odłą-
czona od gniazdka. 

UWAGA: Butle znajdują się pod ci-
śnieniem. Należy obchodzić się z 
nimi ostrożnie.  Niewłaściwe ma-
nipulowanie lub niezgodne z prze-
znaczeniem użytkowanie butli za-
wierających sprężone gazy może 
powodować poważne wypadki.  Nie 
upuszczać, nie przewracać ani nie 
narażać na działanie zbyt wysokich 
temperatur, płomieni lub iskier. Nie 
uderzać w inne butle.

Butlę z gazem (niedostarczona) należy umieścić w 
pobliżu maszyny tak, aby nie mogła upaść. 
Ze względów bezpieczeństwa i oszczędności 
należy upewnić się, że reduktor ciśnienia jest dobrze 
zamknięty, gdy nie wykonuje się spawania oraz 
podczas podłączania i odłączania szpuli.
•	 Obrócić pokrętło regulacji reduktora w kierun-

ku przeciwnym do ruchu wskazówek zegara, 
aby upewnić się, że zawór jest zamknięty.

•	 Przykręcić reduktor do zaworu butli i mocno 
dokręcić.

•	 Podłączyć wąż gazowy do reduktora ciśnie-
nia, mocując go za pomocą dostarczonej 
opaski i do tylnego króćca do węża.

•	 Otworzyć zawór butli i wyregulować przepływ 
gazu na około od 5 do 15 l/min.

•	 Nacisnąć spust palnika, aby upewnić się, że 
gaz wydostaje się z palnika.
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 ELEMENTY STERUJĄCE I PRZYŁĄCZENIOWE

 Rysunek 6 - Unitech 328: Kompaktowy agregat mobilny - widok z przodu i z tyłu

 Rysunek 7 - Unitech 358C: Kompaktowy agregat na podwoziu kołowym - widok z przodu i z tyłu
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 Rysunek 10 - Chłodnica wodna Smart XL - widok z przodu i z tyłu

 Rysunek 8 - Unitech 418-558: Agregat - widok z przodu i z tyłu

 Rysunek 9 - Zewnętrzny podajnik drutu X4 - widok z przodu i z tyłu
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L13-L14
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L15
L16

Scentralizowane złącze do podłączenia 
uchwytu do spawania MIG/MAG. 

 Dodatnie gniazdo zasilania (+) 
• do podłączenia kabla masowego w spawaniu 

metodą TIG
• do podłączenia kabla spawalniczego lub kabla 

masowego w zależności od rodzaju elektrody 
do spawania metodą MMA

 Ujemne gniazdo zasilania (-)
• do podłączenia kabla masowego w spawaniu 

metodą MIG/MAG 
• do podłączenia uchwytu do spawania metodą 

TIG 

Główny włącznik do włączania/wyłączania 
agregatu 

Kabel zasilania

Złącze węża doprowadzającego gaz

 Przyłącza do chłodzenia wodą
• Niebieskie do podłączenia węża doprowadza-

jącego wodę
• Czerwone do podłączenia węża powrotnego 

wody.

 Zawór upustowy

 Rysunek 11 - Unitech 328-358C-X4: Panel sterowniczy agregatu kompaktowego i oddzielnego podajnika drutu 

L1 Dioda LED natężenia prądu [A]  
Jeżeli jest podświetlona, oznacza to, że wyświetlacz 
D1 pokazuje wartość prądu wyrażoną w amperach. 

Wskazówka: Podczas spawania L1 jest zawsze 
podświetlona, a D1 wyświetla dostarczany prąd 
chwilowy. 

L2 Dioda LED prędkości
Jeżeli jest podświetlona, oznacza to, że wyświetlacz 
D1 pokazuje wartość prędkości podawania drutu, w 

A

B

C

D

E

F

G

H

J

I

K

L

M

N

O

P

Q

Złącze wtykowe zmiany napięcia Gaz/Bez 
gazu

 7-biegunowe złącze do przedłużacza

Przyłącza do przedłużacza chłodzonego wodą
• Niebieskie do podłączenia węża doprowadza-

jącego wodę
• Czerwone do podłączenia węża powrotnego 

wody. 

Dodatnie gniazdo zasilania (+) do podłączenia 
przedłużacza

Główny wyłącznik do włączania/wyłączania 
chłodnicy wodnej

Bezpiecznik ochronny

Przedział do podłączenia kabla zasilania i pre-
sostatu chłodnicy wodnej (wewnątrz agrega-
tów po wymontowaniu płyty zamykającej lub 
otwarciu komory bocznej w zależności od 
modelu)

Podłączenie kabla presostatu

Podłączenie kabla zasilania chłodnicy

m/min lub in/min w zależności od ustawionej jednostki 
miary.

L3 Dioda LED grubości 
Jeżeli jest podświetlona, oznacza to, że wyświetlacz 
D1 pokazuje wartość grubości spawanego materiału. 
Wartość może być wyświetlana w mm lub dziesiątych 
częściach cala, w zależności od ustawionej jednostki 
miary. Ta dioda LED może być podświetlona tylko w 
trybie synergicznym. 

 PANEL STEROWNICZY
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Wskazówka: wskazana grubość odnosi się do 
spawania złącza kątowego w poziomie.

L4	 Zielona dioda LED zasilania maszyny
Jeżeli jest podświetlona, maszyna jest prawidłowo 
zasilana i gotowa do użycia, jeżeli miga, oznacza to, 
że maszyna tymczasowo nie nadaje się do użytku z 
powodu alarmu lub zmiany procesu spawania.  

L5	 Dioda LED alarmu termika
Wskazuje na wyzwolenie zabezpieczenia termicznego 
maszyny. 

Wskazówka: Pozostawić agregat włączony, aby 
ułatwić jego ochłodzenie.  

L6	 Dioda LED włączenia falownika
Maszyna wykonuje spawanie
 
L7	 Dioda LED napięcia [V]
Jeżeli jest podświetlona, oznacza to, że wyświetlacz 
D2 pokazuje wartość napięcia wyrażoną w [V]. 

Wskazówka: Podczas spawania L7 jest zawsze pod-
świetlona, a D2 wyświetla chwilowe napięcie łuku. 

L8	 Dioda LED synergii
Jeżeli jest podświetlona, wyświetlacz D2 pokazuje 
wartość kompensacji napięcia zastosowaną do 
krzywej synergicznej. Dioda ta działa tylko w 
przypadku spawania synergicznego metodą MIG

L9	 Dioda LED parametru 
Dioda LED podświetla się, gdy na wyświetlaczu wy-
świetlany jest parametr, który nie jest wskazywany 
przez inne diody LED.

L10	 Dioda LED metody MIG 
Drut ciągły

L11	 Dioda LED metody MMA 
Ręczne spawanie łukiem elektrycznym lub elektrodą 
otuloną

L12	 Dioda LED procesu TIG 
TIG Lift z zajarzeniem w kontakcie

L13-L14 Dioda LED metody spawania MIG 
2T i 4T 
Podświetlona = parametr potwierdzony
Szybkie miganie = zmiana parametru
Powolne miganie = aktywacja trybu Plus w 2T lub 4T

L15	 Dioda LED indukcyjności elektronicz-
nej 
Podświetlona = parametr potwierdzony
Szybkie miganie = zmiana parametru

L16	 Dioda LED MENU SZYBKIEJ KONFIGU-
RACJI
Dostępne tylko po dłuższym naciśnięciu przycisku T3 
(patrz sekcja PODSTAWOWE MENU KONFIGURACJI)

E1-E2 Pokrętło regulacyjne

D1-D2 Wyświetlacz 
Wyświetlanie parametrów

T1	 Przycisk wyboru 
Krótkie naciśnięcie: Wybór parametrów do wyświe-
tlenia (tylko dla metody SYNERGICZNEJ MIG)  
Długotrwałe naciśnięcie: LISTA ZADAŃ 

T2	 Przycisk TRYBU 
Wybór metody spawania
Potwierdza zmianę parametru

T3	 Przycisk KONFIGURACJI 
Krótkie naciśnięcie: dostęp do funkcji spawania 
(2T-4T / Indukcyjność/ Punktowe) 
Długotrwałe naciśnięcie: dostęp do MENU SZYBKIEJ 
KONFIGURACJI

T4	 Przycisk Zapisz i Przywołaj 
Zapisywanie i przywoływanie parametrów
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• W przypadku podłączonego do agregatu ze-
wnętrznego podajnika drutu wyświetlacze D3
i D4 pokazują parametry spawania podczas 
użytkowania. Przycisk T5 i pokrętło E3 są wy-
łączone, podczas gdy diody LED L17, L18, 
L19 są aktywne i spełniają funkcje diod LED 
L4, L5 i L6.

• W przypadku odłączonego od agregatu ze-
wnętrznego podajnika drutu, na agregacie 
włączone są funkcje MMA, TIG i MIG CV.

L17 Zielona dioda LED zasilania maszyny
Jeżeli jest podświetlona, maszyna jest prawidłowo 
zasilana i gotowa do użycia, jeżeli miga, oznacza to, 
że maszyna tymczasowo nie nadaje się do użytku z 
powodu alarmu lub zmiany procesu spawania.  

L18 Dioda LED alarmu termika
Wskazuje na wyzwolenie zabezpieczenia termicznego 
maszyny. 

Wskazówka: Pozostawić agregat włączony, aby 
ułatwić jego ochłodzenie.  

L19 Dioda LED włączenia falownika
Maszyna wykonuje spawanie

L20 Dioda LED metody MMA lub TIG Lift

L21 Dioda LED regulacji gorącego rozruchu 
dla metody MMA

L22 Dioda LED regulacji siły łuku dla 
metody MMA lub indukcyjności dla metody 
MIG CV

L23 Dioda LED metody MIG CV

T5 Przycisk nawigacji

E3 Pokrętło regulacyjne

D3-D4 Wyświetlacz parametrów

Wewnątrz komory uchwytu szpuli zewnętrzne-
go podajnika drutu lub spawarek kompaktowych 
znajdują się dwa przyciski o następującej funkcji

T6 Przycisk testu gazu 

T7 Przycisk szybkiego podawania/
załadunku drutu

T5

L22

L20

D3 D4

E3
L23

L21

L17 L19L18

 Rysunek 12 - Unitech 418-558: Panel sterowniczy agregatu z oddzielnym podajnikiem drutu

 Rysunek 13 - Przyciski testu gazu / Podawania drutu

T6

T7



PL-13

MENU USTAWIEŃ POCZĄTKOWYCH (KONFIGURACJA PODSTAWOWA)
Menu poświęcone uruchomieniu maszyny. Przydatne 
podczas pierwszej instalacji.

Aby uzyskać dostęp do funkcji konfiguracji podsta-
wowej:
•	 Wyłączyć agregat. 
•	 Włączyć agregat, w czasie wyświetlania opro-

gramowania nacisnąć przycisk T3 „SETUP”, 
na wyświetlaczu D1 pojawi się napis H2o. 

•	 Za pomocą pokrętła E1 można nawigować 
między wybranymi parametrami:
•	 H2o
•	 diGitAL_MEtEr
•	 unit
•	 StArt_ModE
•	 droP _Cut 
•	 PLuS_ModE
•	 VCut 
•	 VRD
•	 Param_Reset (widoczny tylko z agrega-

tu z odłączonym zewnętrznym podajni-
kiem drutu)

•	 Użyć pokrętła E2, aby zmienić wartości.
•	 Nacisnąć przez 3 s przycisk T5 na Unitech 

415-558 i przycisk T2 na Unitech 328-358C i 
podajniku drutu X4, aby potwierdzić.

H2o zarządzanie chłodnicą
•	 oFF, chłodnica zawsze wyłączona (wartość 

DOMYŚLNA)
•	 on, chłodnica włączona na żądanie (wartość 

zalecana dla standardowych chłodnic Helvi)
•	 Aut, chłodnica z funkcją samoczynnego roz-

poznawania (wartość tylko dla chłodnic spe-
cjalnych)

diGitAL_MEtEr
Określa, jak długo urządzenie jest wyświetlane 
(ampery i wolty) po zakończeniu cyklu spawania (0,0÷ 
10,0 s; dom.: 3,0 s)

unit
Do wyboru w MEt (wartość DOMYŚLNA) wymiary w 
systemie metrycznym lub iMP, wymiary w systemie 
imperialnym/brytyjskim 

StArt_ModE
Zarządzanie silnikiem podczas zajarzania MIG, do 
wyboru:
•	 SFT, aktywne przybliżanie drutu w celu ogra-

niczenia odprysków (wartość DOMYŚLNA)
•	 Hrd, przybliżanie drutu nieaktywne

droP _Cut
Odcinanie kropli uformowanej po czasie upalania 
elektrody (bbt), do wyboru:
•	 on, odcinanie kropli aktywne. Pomaga w roz-

poczęciu spawania metodą MIG. (Wartość 
DOMYŚLNA)

•	 oFF, odcinanie kropli wyłączone: Utrudnia 
rozpoczęcie spawania metodą MIG.

PLuS_ModE
Do wyboru:

•	 Off, zarządzanie przyciskiem palnika w 2T i 
4T pozostaje aktywne (wartość DOMYŚLNA)

•	 On, aktywuje się zarządzanie trybami 2T, 4T, 
2TP, 4TP.

2TP i 4TP wskazują tryb PULS czyli spawanie metodą 
MIG z aktywacją pulsacji.
Aby zmienić parametry pulsacji i dokonać prawidłowej 
regulacji, skontaktować się ze sprzedawcą.

VCut
Do wyboru:
•	 Aut (Automatyczny), napięcie zgaszenia 

zmienia się wraz z ustawionym prądem (war-
tość DOMYŚLNA)

•	 15V - 40V, stała długość zgaszenia łuku
•	 oFF, napięcie zgaszenia jest równe napięciu 

bez obciążenia agregatu

VRD
Do wyboru:
•	 on,, napięcie bez obciążenia zredukowane do 

12 V. 
•	 oFF, napięcie bez obciążenia niezredukowa-

ne. Wartość DOMYŚLNA

Punktowe 2T i 2TP
Do wyboru:
•	 on, aktywna kontrola punktu 
•	 oFF, kontrola punktu nieaktywna

Param_Reset
Do wyboru tylko z agregatu z odłączonym zewnętrz-
nym podajnikiem drutu:
•	 yes, aby wykonać przywracanie ustawień fa-

brycznych, patrz punkt „Przywracanie usta-
wień fabrycznych” 

•	 no 
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SPAWANIE MIG/MAG
Podłączyć kabel masowy do gniazda ujemnego - C 
- na przednim panelu spawarki, a zacisk masowy 
do spawanego elementu. Podłączyć palnik MIG do 
gniazda - A - na przednim panelu spawarki, uważając, 
aby nie uszkodzić styków, a następnie przykręcić 
pierścień blokujący palnik. Tylko w przypadku modeli 
z chłodzeniem wodnym: podłączyć węże doprowa-
dzające i powrotne wody do przyłączy chłodzenia 
wodą - G -.

TRYB 2T/4T

•	 Włączyć wybór trybu 2T/4T (miganie diody 
LED L13 lub L14) za pomocą przycisku T3. 

•	 Zmienić tryb za pomocą pokrętła E2. Wartość 
jest również wyświetlana na wyświetlaczu D2. 

•	 Nacisnąć T2, aby potwierdzić.
INDUKCYJNOŚĆ

•	 Włączyć regulację INDUKCYJNOŚCI (miganie 
diody LED L15) za pomocą przycisku T3. 

•	 Zmienić wartość za pomocą pokrętła E2. War-
tość jest wyświetlana na wyświetlaczu D2. 

•	 Nacisnąć T2, aby potwierdzić.
PUNKTOWE

•	 Przy aktywnym sterowaniu punktowym moż-
na włączyć regulację czasu spawania punkto-
wego za pomocą przycisku T3. 

•	 Zmienić wartość za pomocą pokrętła E2. 
Wartość, zmienna w zakresie od 0 do 10,0’’, 
jest pokazywana na wyświetlaczu D2. 

•	 Nacisnąć T2, aby potwierdzić.
WYŚWIETLANIE PARAMETRÓW

•	 Zmienić wizualizację parametru spawania na 
wyświetlaczach D1 i D2, naciskając przycisk 
T1 i wybierając parametr za pomocą pokręteł 
E1 i E2. 
•	 W trybie Synergicznym MIG diody 

L1, L2, L3 i L7, L8, L9 zapalą się w 
zależności od wybranego parametru. 

•	 W trybie Ręcznym MIG można jedy-
nie zmienić prędkość podawania drutu 
i napięcie spawania.

RĘCZNE SPAWANIE MIG (LISTA ZADAŃ 
10)

Wszystkie produkty są dostarczane fabrycznie w 
trybie Ręcznym MIG (LISTA ZADAŃ 10).
W tym trybie możliwe jest tylko dostosowanie, 
za pomocą pokrętła E1 i E2, wartości napięcia i 
prędkości podawania drutu, jak również INDUKCYJ-
NOŚCI.

SPAWANIE SYNERGICZNE MIG (LISTA 
ZADAŃ 11-99)

•	 Dłuższe naciśnięcie przycisku T1 daje dostęp 
do LISTY ZADAŃ (TRYB SYNERGICZNY MIG). 

•	 Użyć E2, aby wybrać żądane ZADANIE (D1 
Wyświetla Opis ZADANIA, D2 Wyświetla nu-
mer ZADANIA) i potwierdzić wybór, naciskając 
T2.

Wskazówka: lista krzywych synergii znajduje się 
wewnątrz komory szpuli.

MENU SZYBKIEJ KONFIGURACJI - MIG

•	 W trybie MIG (dioda LED L10 zapalona) na-
cisnąć i przytrzymać T3 przez co najmniej 5 
sekund, aby zmienić parametry (PRE GAS, 
SLOPE, BBT i POST GAS). 

•	 Wybrać żądany parametr za pomocą pokrętła 
E1 i zmienić wartość za pomocą E2.

Pre Gas: (0 do 10 s) Wartość DOMYŚLNA 0.0 s

SLoPE: Rampa przyspieszania silnika podajnika drutu 
(od 0 do 2,5 s) Wartość DOMYŚLNA 0.0 s

bbt: Czas upalania elektrody (od 1 do 100). Wartość 
DOMYŚLNA 50

PoST GaS: (0 do 25s) Wartość DOMYŚLNA 3.0s

Tabela 2

FUNKCJA „STAŁE NAPIĘCIE”
Ta funkcja jest odpowiednia dla specjalnych podaj-
ników drutu zasilanych przez agregat, innych niż 
standardowy podajnik drutu. Napięcie należy wyregu-
lować na agregacie w zależności od rodzaju i średnicy 
używanego drutu, natomiast prędkość podawania 
drutu na podajniku drutu.

•	 	Nacisnąć i przytrzymać przycisk T5 przez 3 
sekundy, zwolnić i nacisnąć na kolejne 3 se-
kundy, aby włączyć funkcję CV. Dioda LED 
L23 pozostaje zapalona, wyświetlacz D4 po-
kazuje napięcie spawania, regulowane za po-
mocą pokrętła E3.

•	 	Nacisnąć T5, aby wyświetlić wartość INDUK-
CYJNOŚCI (dioda LED L22 zapalona). Zmie-
nić wartość za pomocą pokrętła E3 (wartość 
od 0 do 50). Wartość DOMYŚLNA 25
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Podczas spawania ELEKTRODĄ OTULONĄ/MMA (SMAW), w 
celu podłączenia kabla masowego należy sprawdzić prawidłową 
polaryzację elektrody, której zamierzamy użyć, patrz informacje 
na opakowaniu. 
Większość elektrod wymaga podłączenia kabla masowego do 
gniazda ujemnego (-) - C - a kabla spawalniczego do gniazda 
dodatniego (+) - B -. 
 
TRYB MMA (UNITECH 328-358C - PODAJNIK 
DRUTU X4)

Włączyć tryb MMA (dioda LED L11) za pomocą przycisku T2. 
Wyświetlacz D1 pokazuje prąd spawania, regulowany za pomocą 
pokrętła E1. 
HOT-START
•	 W trybie MMA (dioda LED L11 zapalona) wyświetlacz D2 

pokazuje ustawioną wartość gorącego rozruchu. Zmienić 
wartość za pomocą pokrętła E2. (Wartość od 0 do 50). 
Wartość DOMYŚLNA 0.

ARC-FORCE
•	 W trybie MMA (dioda LED L11 zapalona) nacisnąć T3, 

aby wyświetlić wartość ARC-FORCE na wyświetlaczu 
D2. 

•	 Zmienić wartość za pomocą pokrętła E2 i zatwierdzić 
przyciskiem T2 (wartość od 0 do 20). Wartość DOMYŚL-
NA 0.

VRD 
•	 W trybie MMA (dioda LED L11 włączona) nacisnąć T3, 

aby włączyć lub wyłączyć funkcję VRD. 
•	 Zmienić wartość za pomocą pokrętła E2 i zatwierdzić 

przyciskiem T2. 
Można również włączyć lub wyłączyć VRD z poziomu KONFIGU-
RACJI PODSTAWOWEJ. Patrz strona poświęcona KONFIGURACJI 
podstawowej
on: 		  napięcie bez obciążenia zredukowane do 12 V. 

SPAWANIE MMA
oFF: 	 napięcie bez obciążenia niezredukowane. Wartość 
DOMYŚLNA
W przypadku podajnika drutu X4 te same wartości wyświetlane 
na wyświetlaczach D1 i D2 są również wyświetlane odpowiednio 
na wyświetlaczach D3 i D4 agregatów Unitech 418 i 558, jednak 
regulacja jest dozwolona tylko za pomocą pokrętła E1 i E2 na 
podajniku drutu.

TRYB MMA (AGREGATY UNITECH 418-558)

Przy podajniku drutu odłączonym od agregatu spawalniczego, 
włączyć tryb MMA (dioda LED L20), naciskając i przytrzymując 
przycisk T5 przez 3 sekundy. Wyświetlacz D3 pokazuje prąd 
spawania, regulowany za pomocą pokrętła E3.
HOT-START
•	 W trybie MMA (dioda LED L20 zapalona) nacisnąć przy-

cisk T5, aby wybrać funkcję HOT-START (dioda LED 21 
zapalona) i wyregulować za pomocą pokrętła E3. War-
tość jest wyświetlana na wyświetlaczu D4. (Wartość od 0 
do 50). Wartość DOMYŚLNA 0.

ARC-FORCE
•	 W trybie MMA (dioda LED L20 zapalona) nacisnąć przy-

cisk T5, aby wybrać funkcję ARC-FORCE (dioda LED 22 
zapalona). 

•	 Wyregulować za pomocą pokrętła E3. Wartość jest wy-
świetlana na wyświetlaczu D4. (Wartość od 0 do 20). 
Wartość DOMYŚLNA 0.   (0÷20 dom.: 0)

VRD
Dostęp do KONFIGURACJI PODSTAWOWEJ daje możliwość 
dostosowania parametru VRD. Patrz strona poświęcona KONFI-
GURACJI podstawowej
on: 		  napięcie bez obciążenia zredukowane do 12 V. 
oFF: 	 napięcie bez obciążenia niezredukowane. Wartość 
DOMYŚLNA

Podłączyć kabel masowy do gniazda dodatniego (+) - B - na 
przednim panelu spawarki, a zacisk masowy do spawanego 
elementu.
Podłączyć palnik TIG do gniazda ujemnego (-) - C - na 
przednim panelu spawarki. 

TRYB TIG (UNITECH 328-358C - 
PODAJNIK DRUTU X4)

Włączyć tryb TIG (dioda LED L12) za pomocą przycisku 
T2. Wyświetlacz D1 pokazuje prąd spawania, regulowany 
za pomocą pokrętła E1.

MENU SZYBKIEJ KONFIGURACJI – TIG (VCut)
•	 W trybie TIG (dioda LED L12 zapalona) nacisnąć 

i przytrzymać T3 przez co najmniej 5 sekund, aby 
zmienić parametr VCut wyświetlany na wyświetla-
czu D2. 

•	 Zmienić wartość za pomocą pokrętła E2 i zatwier-
dzić przyciskiem T2.

Można również zmienić parametr VCut w KONFIGURACJI 
PODSTAWOWEJ. Patrz strona poświęcona KONFIGURACJI 
podstawowej

W przypadku podajnika drutu X4 te same wartości wyświe-
tlane na wyświetlaczach D1 i D2 są również wyświetlane 
odpowiednio na wyświetlaczach D3 i D4 agregatów Unitech 

SPAWANIE METODĄ TIG

418 i 558, jednak regulacja jest dozwolona tylko za pomocą 
pokrętła E1 i E2 na podajniku drutu.

TRYB TIG (UNITECH 418-558)

Przy podajniku drutu odłączonym od agregatu spawalnicze-
go, włączyć tryb TIG, naciskając i przytrzymując przycisk 
T5 przez 3 sekundy. (Dioda LED L20 miga).
Wyświetlacz D3 pokazuje prąd spawania, regulowany za 
pomocą pokrętła E3.
TIG (VCut)
Dostęp do KONFIGURACJI PODSTAWOWEJ daje 
możliwość dostosowania parametru VCut. Patrz strona 
poświęcona KONFIGURACJI podstawowej.

Parametr VCut zmienia napięcie zgaszenia łuku TIG Lift, 
aby uniknąć wad na spawanym elemencie.

Aut (Automatyczny): napięcie zgaszenia zmienia się 
wraz z ustawionym prądem (wartość DOMYŚLNA)

15 V - 40 V: istnieje możliwość wyboru stałej długości 
gaszenia łuku.

oFF, napięcie zgaszenia jest równe napięciu bez obciążenia 
agregatu
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ZAPISZ I PRZYWOŁAJ (TYLKO MIG)

ZAPISYWANIE

•	 Nacisnąć przycisk T4. D1 wyświetla napis OP 
(operator point); D2 wyświetla liczbę punktów 
operatora (zapisane SLOT). 

•	 Zmienić za pomocą E2 i wybrać żądaną licz-
bę punktów operatora w zakresie od 1 do 30. 

•	 Zapisać, przytrzymując T4 SAVE & RECALL, 
aż do pojawienia się na D2 napisu SAV.

PRZYWOŁYWANIE

•	 Nacisnąć przycisk T4. D1 wyświetla napis OP 
(operator point); D2 wyświetla liczbę punktów 
operatora (zapisane SLOT). 

•	 Zmienić za pomocą E2 i wybrać żądaną licz-
bę punktów operatora w zakresie od 1 do 30.

•	 Przywołać, naciskając krótko T4 SAVE & RE-
CALL, aż do pojawienia się na D2 napisu REC.

UNITECH 328-358C - PODAJNIK DRUTU X4

•	 Wyłączyć agregat. 
•	 Włączyć agregat, naciskając i przytrzymując 

przycisk T3 „SETUP”, aż do pojawienia się na 
wyświetlaczu D1 napisu H2o. 

•	 Nacisnąć i przytrzymać przycisk SAVE & RE-
CALL, aż do ponownego uruchomienia agre-
gatu.

UNITECH 418-558

•	 Wyłączyć agregat i odłączyć podajnik drutu.

•	 Włączyć agregat, naciskając i przytrzymując 
przycisk T5, aż do pojawienia się na wyświe-
tlaczu D3 napisu H2o. 

•	 Za pomocą pokrętła E3 przejść między moż-
liwymi do wyboru parametrami (H2o, diGitAL_
MEtEr, unit, StArt_ModE, droP _Cut, PLuS_
ModE,VRD, Vcut i Param_Reset) i wybrać 
PARAM_RESET za pomocą przycisku T5. 

•	 Zmienić wartość na YES za pomocą pokrętła 
E3. 

•	 Nacisnąć T5, aby potwierdzić Reset. 
•	 Poczekać, aż maszyna uruchomi się ponow-

nie.

PRZYWRÓCENIE USTAWIEŃ FABRYCZNYCH

PRZEWODNIK PO GAZACH OSŁONOWYCH

Aby uzyskać informacje na temat zawartości procentowej różnych gazów najbardziej 
odpowiedniej do danego zastosowania, skontaktować się z serwisem technicznym 
dostawcy gazu.

METAL GAZ WSKAZÓWKI
Stal
niskowęglowa

CO2
Argon+CO2
Argon+CO2+tlen

Wysoka penetracja
Argon ogranicza odpryski.
Tlen zwiększa stabilność łuku.

Aluminium Argon
Argon + Hel

Stabilność łuku, dobre topienie i nieistotne odpryski
Wyższa temperatura kąpieli spawalniczej odpowiednia do 
grubszych przekrojów. Mniejsze ryzyko porowatości

Stal 
nierdzewna

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

Zalecana.

Stabilność łuku
Nieistotne odpryski

Miedź, Nik ie l  i 
stopy

Argon
Argon + Hel 

Odpowiedni do cienkich grubości ze względu na niską 
płynność kąpieli.
Wyższa temperatura kąpieli spawalniczej odpowiednia do 
grubszych przekrojów.

Tabela 3
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	 SUGESTIE DOTYCZĄCE SPAWANIA I KONSERWACJI

•	 Zawsze spawać czysty i suchy materiał.
•	 Trzymać palnik pod kątem 45° względem wy-

robu, który ma być spawany, z dyszą w odle-
głości około 6 mm od powierzchni.

•	 Prowadzić palnik płynnie i pewną ręką.
•	 Unikać spawania w miejscach narażonych na 

przeciągi, które mogłyby wydmuchiwać gaz 
osłonowy, co prowadzi do wad spoiny.

•	 Utrzymywać drut i prowadnik w czystości. Nie 
używać zardzewiałego drutu. 

•	 Unikać zginania lub zgniatania węża gazowe-
go.

•	 Należy uważać, aby opiłki żelaza lub pył meta-
lowy nie przedostały się do wnętrza spawarki, 
ponieważ mogą spowodować zwarcia.

•	 Jeżeli to możliwe, należy okresowo czyścić pro-
wadnik drutu palnika sprężonym powietrzem

WAŻNE: przed wykonaniem poniższych 
czynności upewnić się, że maszyna jest 
odłączona od zasilania.

•	 Regularnie odkurzać wnętrze spawarki uży-
wając powietrza pod niskim ciśnieniem (3/5 
bar).
Uwaga: nie kierować powietrza na płytkę ste-
rującą ani inne podzespoły elektroniczne.

•	 Podczas normalnego użytkowania zgrzewarki 
zużywa się rolka podajnika drutu. Przy prawi-
dłowym ciśnieniu rolka dociskowa drutu musi 
ciągnąć drut bez ślizgania się. Jeżeli rolka cią-
gnąca drut i rolka dociskowa drutu dotykają 
się przy wprowadzonym drucie, należy wy-
mienić rolkę ciągnącą.

•	 Okresowo sprawdzać kable. Muszą być w 
dobrym stanie i nie mogą być popękane.

IDENTYFIKACJA I USUWANIE USTEREK 
I NIEPRAWIDŁOWOŚCI

Wyświetlacze D1 i D3 pokazują napis „Err”, wyświetlacze D2 i D4 pokazują rodzaj błędu.

LISTA BŁĘDÓW

Błąd Przyczyna / Rozwiązanie
„OIE”: przy włączaniu maszyny wskazuje normalną 
kontrolę obwodu odczytu prądu. W stanie spoczynku 
wskazuje, że wykryto sygnał, który jest zbyt oddalony 
od zera.

WYŁĄCZYĆ I WŁĄCZYĆ PONOWNIE AGREGAT, 
jeżeli błąd będzie się powtarzał lub będzie występo-
wał często, skontaktować się z pomocą techniczną

„TA ”: podczas pracy maszyny wskazuje, że transfor-
mator amperometryczny NIE jest wykrywany.

Skontaktować się z pomocą techniczną

„IOV”: dostarczany prąd przekracza maksymalną 
wartość graniczną bezpieczną dla sprzętu.

a) w przypadku metody MIG parametr jest ustawiony 
zbyt wysoko: obniżyć parametr spawania
b) problemy z elektronicznym modułem sterującym: 
skontaktować się z pomocą techniczną

„OT1”: Nadmierna temperatura, wykrywana przez 
czujnik 1

Pozostawić agregat włączony, dopóki alarm nie 
zniknie

„OT2”: Nadmierna temperatura, wykrywana przez 
czujnik 2

Pozostawić agregat włączony, dopóki alarm nie 
zniknie

„OT3”: Nadmierna temperatura, czujniki 1 i 2 
wykrywają jednocześnie

Pozostawić agregat włączony, dopóki alarm nie 
zniknie

„H2O”: obwód chłodzenia jest aktywny, ale nie 
wykrywa się ciśnienia

Sprawdzić poprawność działania chłodnicy
Sprawdzić poziom płynu chłodzącego i prawidłowe 
krążenie płynu

„MOT”: zwarcie lub nadmierne obciążenie silnika. a) Sprawdzić, czy palnik i prowadnik drutu nie są 
zatkane lub zużyte
b) Sprawdzić, czy sprzęgło szpuli drutu jest prawi-
dłowo wyregulowane
c) Sprawdzić, czy drut jest prawidłowo odwijany 
(nakładanie się zwojów)
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Maszyna włączona, ale nie działa, 
wyświetlacz wyłączony

Awaria kabla 
zasilania lub wtyczki.

Sprawdzić, czy przewód zasilający 
jest prawidłowo podłączony do 
gniazdka.

Nieprawidłowo dobrany 
bezpiecznik.

Sprawdzić bezpiecznik i wymienić 
go w razie potrzeby.

Motoreduktor działa, ale nie 
przeciąga drutu.

Usterka motoreduktora (rzadko) Wymienić silnik.

Niewystarczający nacisk na 
rolkę ciągnącą drut.

Zwiększyć nac isk na ro lkę 
podajnika drutu.

Zagięcia się na końcu drutu. Równo przyciąć.

Prowadnik jest zatkany lub uszko-
dzony.

Sprawdzić go i w razie potrzeby 
wyczyścić sprężonym powietrzem 
lub wymienić.

S łaba penetrac ja spoiny w 
spawanym wyrobie.

Zbyt n isk i  prąd i  prędkość 
podawania drutu.

Odpowiedn io  wyregu lować 
parametry spawania.

Poluzowane połączenia wewnętrz-
ne. (rzadko)

Wyczyścić wnętrze maszyny 
sprężonym powietrzem i dokręcić 
wszystkie połączenia.

Niewłaściwa średnica końcówki. Wymienić końcówkę na inną o 
odpowiedniej średnicy.

Poluzowane lub uszkodzone po-
łączenie palnika.

Dokręcić lub wymienić palnik.

Nieprawidłowa średnica drutu. Użyć drutu o odpowiednie j 
średnicy.

Zbyt szybki ruch palnika. Prowadzić palnik płynnie i nie zbyt 
szybko.

Drut nawija się na rolkę ciągnącą 
drut.

Nadmierny nacisk na rolkę. Zmniejszyć nacisk na rolkę.

Prowadnik jest zużyty lub uszko-
dzony.

Wymienić prowadnik drutu.

Zatkana lub uszkodzona końcówka 
prowadnika drutu.

Wymienić końcówkę prowadnicy 
drutu.

Napięty lub zbyt długi prowadnik 
gwintu.

Przyciąć prowadnik do odpowied-
niej długości.

Ta tabela pomoże rozwiązać niektóre z najczęstszych problemów, które można napo-
tkać. Nie zapewnia jednak wszystkich możliwych rozwiązań.

PROBLEM MOŻLIWA PRZYCZYNA MOŻLIWE ROZWIĄZANIE

LISTA USTEREK I NIEPRAWIDŁOWOŚCI SPAWANIA

Błąd Przyczyna / Rozwiązanie
„DAT”: w maszynach z zewnętrznym podajnikiem 
drutu oznacza brak komunikacji z zewnętrznym urzą-
dzeniem peryferyjnym (podajnikiem drutu).

a) Sprawdzić, czy złącza wiązki kablowej są prawi-
dłowo zamocowane
b) Sprawdzić stan wiązki kabli
c) Wyłączyć i ponownie włączyć agregat. Jeżeli 
problem nie ustępuje, skontaktować się z działem 
pomocy

„OUT”: przy włączaniu maszyny oznacza brak 
napięcia wyjściowego między + - maszyny

a) Zwarcie na wyjściu. Sprawdzić, czy nie ma zwarć 
między biegunem dodatnim i ujemnym (np. palnik 
spoczywający na spawanym wyrobie)
b) Odłączyć wszystkie kable zasilające od wyjścia 
maszyny, jeżeli błąd nie ustępuje, skontaktować się 
z działem pomocy
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Drut topi się, przyklejając się do 
końcówki prowadnika drutu.

Zatkana końcówka. Wymienić końcówkę.

Zbyt mała prędkość podawania 
drutu.

Zwiększyć prędkość podawania 
drutu.

Niewłaściwy rozmiar końcówki. Użyć końcówki o odpowiednim 
rozmiarze.

Przegrzanie zacisku i/lub kabla. Słabe połączenie między kablem 
a zaciskiem.

Dokręcić połączenie lub wymienić 
kabel.

Dysza tworzy łuk ze spawanym 
wyrobem.

Nagromadzenie zgorzeliny wewnątrz 
dyszy lub zwarcie w dyszy. 

Wyczyścić lub wymienić dyszę.

Niska jakość spawania Zatkana dysza Wyczyścić lub wymienić dyszę

Palnik zbyt daleko od wyrobu Trzymać palnik w mniejszej odle-
głości od wyrobu

Zbyt mało gazu Sprawdzić, czy nie ma strumieni 
powietrza wydmuchujących gaz, 
w takim przypadku przenieść 
się w bardziej osłonięte miejsce. 
W przeciwnym razie sprawdzić 
gazomierz, regulację reduktora i 
zawór.

Spawany wyrób jest zardzewiały, 
pomalowany, wilgotny, zabrudzo-
ny olejem lub smarem

Przed przystąpieniem do pracy 
należy upewnić się, że spawany 
wyrób jest czysty i suchy.

Brudny lub zardzewiały drut Przed przystąpieniem do pracy 
należy upewnić się, że drut jest 
czysty i suchy.

Słaby kontakt z masą Sprawdzić połączenie zacisku 
masowego z wyrobem

Nieprawidłowo dobrana kombina-
cja gazu / drutu

Zapoznać się z instrukcją, aby 
dokonać właściwego wyboru.

Szew spawalniczy jest wąski a 
wtopienie niepełne

Zbyt szybkie przesuwanie palnika Wolniej przesuwać palnik

Nieprawidłowy rodzaj gazu Patrz przewodnik po gazach osło-
nowych

Szew spawalniczy zbyt gruby Zbyt wolne przesuwanie palnika Szybciej przesuwać palnik.

Zbyt niskie napięcie spawania Zwiększyć napięcie spawania.

Zbyt jasny lub zbyt ciemny wy-
świetlacz

Słabe połączenie między kablem 
a zaciskiem.

Wyregulować kontrast.

Drut odrzuca palnik od wyrobu. Nadmierna prędkość drutu. Zmniejszyć prędkość drutu.

Słabe połączenie między zaciskiem 
masowym a spawanym wyrobem.

Wyczyścić i odtlenić powierzchnię 
styku zacisku masowego.

Spawany wyrób jest zbyt mocno 
utleniony lub pomalowany.

Dok ładn ie  wyszczo tkować 
mie jsce,  w którym ma być 
wykonana spoina.
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VII

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.

UTYLIZACJA ZŁOMOWANEGO SPRZĘTU PRZEZ OSOBY PRYWATNE W UNII EUROPEJSKIEJ 
Ten symbol, który pojawia się na produkcie lub na opakowaniu, oznacza, że produktu nie należy wyrzucać razem z innymi odpadami z gospodarstw 
domowych. Użytkownicy muszą zutylizować sprzęt przeznaczony do złomowania, przekazując go do miejsca zbiórki wskazanego do recyklingu 
sprzętu elektrycznego i elektronicznego. Selektywna zbiórka i recykling sprzętu przeznaczonego do złomowania podczas unieszkodliwiania 
sprzyja ochronie zasobów naturalnych i zapewnia, że taki sprzęt jest złomowany z poszanowaniem środowiska i ochrony zdrowia. Aby uzyskać 
więcej informacji na temat punktów zbiórki złomowanego sprzętu, skontaktować się z gminą zamieszkania, lokalnym podmiotem oferującym 
usługi utylizacji odpadów lub sklepem, w którym zakupiono produkt.  
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